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SUITE  DE  LA  CLASSE  PREMIÈRE. 


Tbouisme  oïDiE.  —  WOTWMXEM  TSKOASB  ▼«&» XftftAXt. 

pomzK  ooiaroHi,  cbomi  porub. 

Pâ  te  homogène,  tendre,  à  cassure  terreuse,  à  texture 
poreuse;  opaque,  colorée,  recouverte  d'un  vernis 
épais,   transparent  et  coloré,  plombeux. 

La  pâte  est  composée  d'argile  figuline,  de  marne  argi- 
leuse et  de  sable.  A  Paris  et  aux  environs,  l'argile  vient  des  vil- 
lages de  Gentilly ,  d'Arcueil ,  de  Vaugirard ,  d'Issy.  La  marne  qui 
y  introduit  la  chaux  est  prise  k  la  butte  Chaumont ,  et  toujours 
au-dessus  de  la  masse  de  gypse ,  et  le  sable  siliceux ,  mélangé  na- 
turellement d'un  peu  de  marne  ferrugineuse ,  vient  des  hauteurs 
situées  au  sud  et  au  nord  de  Paris. 

Elle  renferme  toujours  du  calcaire ,  ou  bien  on  en  ajoute. 

Elle  est  souvent  fusible ,  même  à  moyenne  température. 

La  glaçure  est  généralement  plombeuse  ou  au  moins 
plombifère. 

La  fabrication  est  grossière,  rapide;  elle  se  fait  sur  le 
tour,  mais  ordinairement  à  l'estèque,  sans  modèles,  ni  moules , 
ni  tournassage. 

La  cuisson  est  souvent  double,  et  quelquefois,  mais  ra- 
rement simple*,  à  température  faible  depuis  le  rouge  brun  jus- 
qu'au rouge  blanchfttre. 

H.  \ 
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l^foui'eVi  demi-cylindre  couché,  est  très-haut,  souvent 
divisé  dajis.7^.  hauteur  en  deux  laboratoires.  Il  n'y  a  pas  d'encas- 
tage ,  les'.pijDces  s'enfournent  en  charge  ou  en  échappade  ,  malgré  | 
le  vernis  qui,  en  se  fondant,  les  colle  les  unes  sur  les  autres; 
mais  Vôfifoumeur  a  soin  de  ne  les  laipser  se  toucher  que  par  le 
mohis.  "possible  de  points. 

'••.^Les  principaux  avantages  de  cette  Poterie  sont  d'aller  assez 
.  bien  au  feu  du  foyer  domestique  sans  se  briser ,  et  d'être  à  un  prix  ^ 
'des  plus  modiques. 

'  Dans  la  plupart  des  fabriques  de  ces  Poteries,  la  douzaine  d'as- 
siettes ne  passe  pas  i  fr.  60  cent. ,  et  quelquefois  elle  n'est  que 
de  I  fr.  20  cent. 

Ces  Poteries,  comme  les  précédentes  à  texture  poreuse  et 
loche  ,  n'ont  aucune  ténacité  -,  elles  se  lai.ssent  aisément  pénétrer 
par  les  corps  gras  et  s'empuantissent  en  peu  de  temps;  leur 
veniis  épais  s'oppose  pendant  quelque  temps  à  cette  pénétration, 
jusqu'à  ce  qu'il  soit  gercé  de  toutes  parts. 

Ce  vernis  est  d'ailleurs  souvent  fort  tendre,  assez  altérable,  et 
a  pu,  dans  certains  cas,  devenir  nuisible  à  la  santé. 

On  a  cherché  à  perfectionner  cette  Poterie  en  lui  donnant  une 
texture  plus  serrée  et  un  vernis  purement  terreux  et  cependant 
aussi  fusible  que  le  vernis  plombifère.  C'est  à  Fourmy  qu'on 
doit  les  recherches  et  les  tentatives  d'exécution  de  cette  sorte  de 
Poterie  ;  mais  il  paratt  qu'on  n'a  pas  encore  pu  réussir  à  intro- 
duire ce  genre  de  perfectionnement  dans  la  fabrication  usuelle, 
économi({ue  et  à  aussi  bas  prix  que  la  Poterie  à  vernis  plombeux  ; 
car  la  Poterie  à  vernis  terreux  de  Fourmy  avait  une  pâte 
presqu' aussi  dense  et  aussi  dure  que  celle  des  grès  ^  elle  devait 
exiger  pour  être  cuite  une  température  plus  élevée  que  celle  qui 
est  nécessaire  aux  Poteries  vernissées  communes.  Lors  môme 
qu'on  atteindrait  ce  double  résultat,  la  salubrité  et  l'économie, 
le  peuple,  grand  consommateur  de  Poterie  à  vernis  brillant,  pré- 
férera longtemps,  même  à  prix  égal ,  cette  dernière  qualité  à  la 
première(*)-,  car  malheureusement  il  n'est  pas  convaincu  du  danger 

(*)  Voyez  ce  que  J'ai  dit  (toI.  I,  p.  S80)  sur  le  goût  de  rornemenUUon,  même  dans 
les  hommes  les  moins  civilisés. 
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de  la  Poiaritfplombifèra.  Or,  si  la  Poterie  à  vernis  terreux  n'oflire 
pas  ces  couleurs  brillantes,  ce  vernis  luisant  qui  frappa  les  yeux 
et  attire  le  choix  des  personnes  dont  les  sens  ne  sont  en  général 
émus,  même  dans  les  plus  petites  choses,  que  par  des  qualités  et 
dçs  propriétés  tranchées,  elle  aura  toujours  moins  d'écoulement 
que  les  Poteries  insalubres,  mais  plus  brillantes. 

Cette  classe  renferme  principalement  des  vases  ou  plutôt  des  us- 
tensiles de  ménage  les  plus  grossiers  en  épaisseur  et  façon, 
et  qui,  couverts  d'un  vernis  épais,  paraissent  encore  plus 
(oards. 

Ils  sont  fabriqués  par  les  paysans  de  toutes  les  contrées  euro- 
péennes :  nous  aurons  à  choisir  nos  exemples  dans  deux  catégo- 
ries différentes. 

i^  Parmî  les  Poteries  de  fabrication  moderne  des  peuples  euro- 
péens ou  des  peuples  des  autres  parties  du  monde  qui  en  ont 
adopté  les  arts. 

2*  Dans  les  produits  de  la  fabrication  encore  plus  imparfaite 
des  peuples  de  l'Asie ,  de  TAfrique  et  des  deux  Amériques  qui 
n'ont  pas  encore  adopté  les  préceptes  industriels  des  Euro- 
péens. 

Les  résultats  essentiels,  les  propriétés  caractéristiques  de  ces 
deux  sortes  defebrication  sont  les  mêmes,  mais  les  procédés 
sont  assez  difBérents. 

SECTION  i'*.  —  Poteries  commîmes  modernes  ^ 

Nous  prenons  pour  types  ou  modèles  la  fabrication  de  Paris  et 
des  environs,  qui  a  pour  produits  des  temnes,  poêlons,  mar- 
mites, etc.,  vernissés  en  jaune,  en  brun  ou  en  vert. 

La  pâte  est  composée  d'argile  plastique  brune  extraite  au 
sud  de  Paris,  près  des  villages  de  Gentilly,  d'Arcueil,  deVau- 
girard,  de  Vanvres,  d'Issy,  etc. 

De  sable  siliceux  mélangé  naturellement  d'un  peu  do  marne 
femigiMUse  des  hauteurs  du  sud  et  du  nord  de  Paris. 
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Ces  matières  sont  mêlées  dans  les  proportions  suivantes  : 

Argile 80 

Sable  de  BeUeTUle(i) 20 

Ce  sable  impur  est  ici  la  matière  dégraissante. 

On  ne  lave  pas  ordinairement  l'argile  :  on  se  contente  de  Té- 
plucher  pour  enlever  les  pyrites  (fer  à  mine  des  ouvriers)  qu'elle 
peut  contenir. 

On  ne  broie  pas  le  sable. 

On  mêle  ces  matières  par  le  marchage  ;  on  y  ajoute  des  tour- 
nassurcs  ou  plutôt  des  rognures  de  la  pÀte  déjà  maniées,  et  la 
pûte  est  fabriquée. 

La  seule  façon  qu'on  donné  aux  pièces  rondes  est  1'  ébau- 
cha g  e.  Cependant  on  tournasse  quelquefois  l'intérieur  de 
certaines  pièces. 

On  distingue  deux  sortes  de  tours  : 

1*^  Celui  auquel  on  donne  ce  nom,  et  que  j'û  décrit  et  fi- 
guré (PL  viii,y/g^.  3),  si  ce  n'est  qu'il  est  fait  beaucoup  plus 
grossièrement.  Le  Potier  ne  l'emploie  que  pour  les  petites 
pièces. 

a*  Celui  qu'on  nomme  r  o  u  e ,  et  qui  est  destiné  aux  grandes 
pièces.  Il  diffère  du  précédent  par  d'assez  nombreuses  circon- 
stances, la  roue  n'est  pas  pleine.  Elle  a  environ  i4  décimètres 
de  diamètre ,  et  est  composée  de  jantes ,  comme  une  roue  de  voi- 
ture ,  réunies  à  l'axe  par  quatre  rayons  en  fer.  L'ouvrier  ne  la 
fait  pas  tourner  avec  son  pied.  Au  contraire,  assis  sur  une  plan- 
che inclinée  vers  la  roue,  et  qu'on  nomme  siège,  il  a  les  jambes 
écartées  et  les  pieds  arc-boutés  sur  deux  traverses  nommées 
p  a  y  e  n  s  inclinées  vers  le  siège  et  garnies  de  saillies  pour  re- 
tenir ses  pieds.  Il  prend  un  bâton  qu'on  appelle  t  o  u  r  n  o  i  r , 
et ,  poussant  les  rais  de  la  roue  avec  l'extrémité  pointue  de  ce 

'0  Ce  sable  employé  est  composé  ft  peu  près  comme  il  suit  : 

Silice 000 

Alumine 20 

Chaux '  5 

Oxyde  de  fer  hydraté 15 
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bâton,  il  lui  imprime  assez  de  mouvement  pour  qu'il  puisse 
ébaucher  la  balle  de  pâte  qu'il  a  placée  sur  la  girelle  de  la 
roue  (*). 

Les  pièces.ovales  se  façonnent  à  la  main. 

Les  garnitures,  telles  qu'anses  de  pots,  manches  de  poêlons, 
oreilles  de  marmites,  se  font  aussi  à  la  main  sans  aucun  mo- 
dèle ni  moule,  et  s'ajustent  immédiatement  sur  la  pièce. 

Cependant  quelques  pièces  rectangulaires  ont  des  formes 
trèspKX)mposées  telles  sont  les  chaufferettes  ^  elles  se  font  dans  des 
moules  de  plÂtre  qui  donnent  seulement  Texténeur  de  la  pièce. 

Les  pièces  faites  étant  bien  séchées ,  sont  portées  au  four  pour 
être  biscuitées,  c'est-à-dire  cuites  d'abord  sans  vernis. 

Le  four  est  assez  semblable  à  celui  dans  lequel  on  cuit  la  faïence 
(PI.  XXXIV, yf^.  1 ,  A  et  B)*,  maïs  il  a  deux  laboratoires  séparés 
par  une  voûte  percée  de  carreaux.  Le  but  de  cette  séparation  est 
de  soulager  les  pièces  inférieures  du  poids  des  pièces  supérieures , 
Tenfoumement  se  faisant  entièrement  en  charge,  c'est-à-dire  sans 
aucun  support  entre  les  pièces. 

Il  n'y  a  point  d'encastage  :  les  pièces  crues  se  placent  les  unes 
sur  les  autres  dans  le  second  étage  ou  second  laboratoire. 

Le  feu  qu'elles  y  reçoivent  leur  a  donné  entièrement  la  cuisson 
nécessaire.  Le  second  feu  qu'elles  vont  recevoir  n'a  plus  pour  ob- 
jet que  de  fondre  le  vernis. 

La  cuisson  est  donc  en  général  double.  Hais  il  y  a  des  fabrica- 
tions particulières  où  elle  est  simple ,  ainsi  qu'on  le  verra  en 
parlant  des  Poteries  grossières  d'Épernay. 

Le  vernis  ordinaire  de  cette  sorte  de  Poterie ,  à  Paris  et  aux 
environs ,  est  essentiellement  plombifère  et  composé ,  suivant  sa 
eooleur,  à  peu  près  dans  les  proportions  suivantes  : 

Le  jaune. 

Minium  ou  lilliargc '0 

Argile  plastique  de  Vanvrcs *<^ 

Sable  imccux  de  BellcTlUc 44 


(»î  Un  tour  &  peu  près  semblable ,  mais  plus  fort  cl  pcrfccllonné ,  étant  emploTé 
par  les  PoUen  de  grès  cérame,  J'en  donnerai  la  description  et  la  dimension  au 
chapitre  d«  cet  grès.  On  peut  en  voir  d*«vance  la  ligure  IN.  a,  fig.  2. 
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La  brun, 

Hinium t M 

Argile  plastique  de  Vanvres .    15 

Sable  de  Bdleville ^  .  .  .  .    15 

Manganèse  de  Romanècbe,  prèsHIâcon 6 

Nota.  Si  c'était  du  manganèse  d'Allemagne,  il  en  faudrait  un  peu  moins. 

lUnitim  ••.••h»a«,»«..i...... 66 

Argile  plastique  de  VanTres 16 

Sable  de  Belleville 16 

Pirotoxyde  ou  battiture  de  cUilrré  rouge  if) ,  que  les  Potiers  nom- 
ment improprement  eaXaimi^M 3 

Ces  matières ,  mêlées  ensemble ,  sont  broyées  sous  des  meules 
êh  grèë  mues  à  bras  à  Taide  d'un  manche  vertical  attaché  sur 
un  point  de  la  circonférence  de  ces  meules.  Les  matières  délayées 
dans  l'èau  sont  versées  par  l'œil  de  la  meule. 

Le  vernis  se  met,  à  Paris ,  par  immersion ,  ou  par  arrosement 
tors<}u'on  ne  veut  vernisser  qu'une  partie  ou  qu'une  face  de  la 
pièce. 

On  p^>eèdé  à  renfôUrnement.  Le  fout*  dont  je  viens  d'indiquer 
l'espèce  et  la  structure  particulière  a  environ  5  mètres  de  hau- 
teur totale  à  partir  du  sol  du  premier  laboratoire  jusqu'à  la 
voûte  du  second,  sur  *&  mètres  3  décim.  de  côté.  Le  foyer ^  qui 
est  latéral  et  mférieur,  a  i  mètre  2  décim.  de  hauteur;  le  la- 
boratoire inférieur  a  mètres  3  décim.,  et  le  laboratoire  supérieur 
a  mètres. 

Il  est  terminé  par  une  pyramide  quadrangulaire  qu'on  nomme 
trémie  et  un  tuyau  de  cheminée,  qu'on  peut  fermera  volonté ,  au 
moyen  d'une  plaque  de  fonte  qui  glisse  dans  une  coulisse. 

On  concentre  ainsi  la  chaleur;  on  la  force  à  se  répandre  dans 
les  ateliers  qui  entourent  le  four,  et  où  travaillent  les  tourneurs; 
il  les  chauffe  et  contribue  à  la  dessiccation  plus  prompte  des 
ouvrages. 

Les' pièces  vernissées  sont  placées  dans  le  laboratoire  inférieur 
du  four;  il  n'y  a  pas  plus  d'encastage  pour  elles  que  pour  le  bis- 
ouit;  elles  portent  toutes  les  unes  sur  les  autres.  On  a  égard  à 

(*)  Quand  ce  sont  des  batUtureâ  de  cuiTre  Jaune ,  ii  en  hut  davantagOi 
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deux  choses  ;  i**  à  placer  dans  le  bas  les  plus  pesantes  et  les  plus 
I  solides,  et  à  former  des  lignes  et  des  niveaux  à  peu  près  régu- 
\  liers;  a""  à  ne  faire  poser  les  pièces  vernissées  que  sur  le  plus 
petit  nombre  de  points  possible  et  sur  les  parties  qui  offrent  le 
moins  de  surface.  Néanmoins  elles  se  collent  sur  ces  points ,  au 
moyen  du  vernis;  il  en  résulte  des  parties  peu  étendues  qu'on 
appelle  touches,  et  dont  le  vernis  a  été  enlevé  par  son 
adhérence  avec  la  pièce  qui  la  touchait. 

11  y  a  deux  époques  de  cuisson. 

D  abord  le  petit  feu ,  que  l'on  nomme  trempe,  se  fait  à 
Paris  avec  des  rondins  de  bois  de  chêne  pelard ,  c'estrà-dire  sans 
tVorce.  On  jette  ces  grosses  bûches  dans  le  foyer,  qui  est  latéral 
'l  inférieur.  Il  dure  environ  douze  heures. 

Ensuite  le  grand  feu,  qui  va  toujours  en  croissant  rapidement 
M  qui  s(^  fait  avec  du  bois  court ,  fendu  en  bûchettes  assez  min- 
rcy  :  on  le  jette  de  même  dans  le  foyer,  en  le  croisant  j  mais 
lorsqu'il  est  bien  enflammé,  on  relève  ce  tas  de  bois  avec  une 
<orle  do  fourche,  et  on  l'applique  contre  la  voûte  du  foyer.  II  se 
dt'^ge  une  grande  masse  de  flammes  et  de  fumée ,  et  une  partie 
sort  par  une  ouverture  ou  visière  pratiquée  à  la  partie  supérieure 
4e  la  porte  du  laboratoire  inférieur. 

Telles  sont  les  principales  opérations  de  la  fabrication  de  la 
Poterie  vernissée  à  Paris,  on  voit  combien  elles  sont  imparfîiites. 

Elles  présentent ,  dans  d'autres  lieux ,  quelques  différences 
que  Je  vais  indiquer. 

A  Epemay ,  dans  le  département  de  la  Marne ,  celte  Poterie  est 
faite  avec  une  argile  plastique  assez  blanclie,  et  la  pâte  participe 
«n  effet  de  cette  couleur.  Ces  pièces,  qui  sèchent  néanmoins 
promptement,  acquièrent  une  assez  grande  solidité  pour  qu*on 
paisse  les  vernisser  crues.  On  leur  donne  d'abord  un  engobe 
leneux  destiné  à  recevoir  le  vernis  et  à  le  fixer.  Le  vernis ,  qui 
fst  du  minium ,  se  pose  par  aspersion ,  pratique  extrêmement 
d^m^ereose  pour  la  santé  des  ouvriers.  Il  cuit  blanc  et  n*est 
pa»  jaune^  comme  sur  les  Poteries  de  Paris 5  ce  qui  tient  pro- 
^Jdbl*'menl  à  ce  que  l'argile ,  base  de  lu  pâte ,  est  bien  moins 
l'iruuineuse.  Pour  rehausser  cette  couhîur  pâle  et  incertaine, 
I^^  Potiers  aspergent,  sur  le  minium .  de  Toxyde  de  manganèse, 
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qui  produit  des  taches  de  vernis  d'un  violet  sale.  On  porte  alors 
les  pièces  au  four.  On  voit  que  la  cuisson  est  simple ,  la  pâte  et  le 
vernis  cuisant  à  la  môme  température. 

Ces  Poteries  sont  d'une  fabrication  un  peu  moins  grossière 
que  celles  de  Paris  et  vont  assez  bien  au  feu. 

On  a  plutôt  propose  que  fait  des  améliorations  assez  nom- 
breuses dans  la  composition  de  la  pAte  et  surtout  du  vernis  des 
Poteries  vernissées.  Outre  la  glaçure  sans  plomb  essayée  plutôt 
que  fabriquée  d'abord  par  Chaptal ,  ensuite  par  Fourmy ,  beau- 
coup d'autres   ont  été  annoncées  à  diverses  époques. 

Fourmy  n'a  pas  publié  la  composition  de  sa  glaçure.  Nous 
savons  qu'elle  avait  pour  base  des  matières  pulvérulentes  et  fusi- 
bles d'origine  volcanique.  Le  Musée  céramique  de  Sèvres  en  pos- 
sède une  pièce.  Cette  glaçure  est  brune  et  peu  brillante ,  et  la 
pâte  a  presque  la  dureté  du  grès. 

M.  Feilner,  fabricant  de  poêles  en  terre  cuite,  à  Berlin,  a  pro- 
posé une  glaçure  composée 

N*  U  De  carbonate  de  soude 35 

Sable  fin 65 

100 

Le  tout  fondu  au  four  de  Poteries.  Ce  verre  a  une  couleur  vcr- 
dàtre  et  peut  être  placé  sur  la  Poterie  simplement  séchée  sans 
qu'il  soit  nécessaire  de  la  dégourdir.  On  pourra  préparer  cette 
glaçure  dans  des  verreries  avec  des  débris  de  verre  auxquels  on 
ajouterait  soit  de  la  soude ,  soit  du  sulfate  anhydre  d  soude  avec 
du  charbon. 

On  a  encore  proposé  pour  des  pâtes  de  Poteries  communes 
qui ,  en  raison  des  localités  et  de  la  nature  des  argiles  et  marnes 
qui  entreraient  dans  la  composition  ,  auraient  des  propriétés 
un  peu  différentes  ,  les  glaçures  suivantes  : 

N*  2.  Carbonate  de  soude  anhydre 8 

Sable  fin 8 

Elle  est  moins  susceptible  de  tressailler. 

N»  3.  Argllelavée à 

Fluate  de  chaux  (spath  fluor) 2 

Ce  mélange,  frllté  en  verre  spongieux  d*une  couleur  brun  foncé,  donne  une 
glaçurt  jaune  pâle. 
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If*  4«  Affile  Uvee ^ 

Scorie  de  forge 1 

Cdoi-d  donne  une  fritte  rouge  noirâtre  et  une  glaçure  noirâtre  très-solide. 

M.  Niesemann ,  fabricant  de  Poterie  à  Leipsick ,  propose  une 
glaçure  composée 

N*  5.  Nitre 4 

Potasse A 

Selmarin 8 

Verre  (il  ne  dit  pas  lequel) 3 

Frilterletout. 

M.  Fucbs  : 

11*  e.  Verre 26 

SUex  en  poudre 2à 

Selmarin 1 

ArgUe  plastique  blanche 2 

Borax 6 

Fondus  onsembU ,  réduits  en  poudre  et  niis  sur  les  pièces  en  dégourdi. 

Ou  bien 

N*  7.  Verre 2 

Silex  en  poudre 2 

Nitre 2 

Potasse 2 

Argile  plastique 1 

Selmarin 1 

Fondus  ensemble  et  mis  sur  les  pièces  simplement  séchées  (i). 

M.  Meigh,  fabricant  de  Poterie  à  Sbelton,  en  Staffordshire,  a 
reçu  de  la  Société  des  Arts  de  Londres  une  médaille  d'or  pour 
la  glaçure  suivante  : 

N*  s.  Granité  de  Comouaillc  (c'est,  comme  on  Ta  déjà  dit,  une  peg- 

matite  dont  le  felspatli  passe  à  l'état  de  kaolin)  (*) S& 

Verre-cristal  ou  piombifère 3} 

Manganèse ,  .  .  .  .  ZZ 

100 
Le  tout  finement  trituré  et  mêlé  à  l'eau  en  consistance  de  crème,  est  placé  sur  la 
pièce  préparée  pour  le  recevoir  comme  11  suit  : 

C'est  une  Poterie  à  pâte  rouge.  Quand  elle  est  bien  sèche,  on 

(>)  Les  prescriptions  n*  1  à  7  sont  tirées  de  la  chimie  technologique  de  Schubartl^ 
1835,t.  I,p.  &66. 

(*)  La  pboooUtbe ,  roche  fclspathique  d'origine  Tolcanique,  peut  remplacer eette 
pegnatlte. 
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la  plonge,  sans  avoir  été  dégourdie,  danâ  une  eau  qui  tient  en 
dissolution  de  la  marne  rouge.  Il  se  forme  sur  la  surface  un  en- 
gobe  qui  prépare  la  pièce  à  prendre  plus  également  et  plus  faci- 
lement, quand  elle  a  été  séchée  de  nouveau,  la  couverte  précé- 
dente. Elle  est  alors  prête  à  passer  au  four,  et  se  trouve  après  la 
cuisson  couverte  d'une  glaçure  d'un  beau  noir,  très-solide,  et 
qui,  ne  contenant  que  la  petite  quantité  de  plomb  que  renferme 
le  cristal ,  ne  peut  avoir  aucune  action  nuisible. 

Mais  cette  glaçure ,  pour  présenter  ces  conditions ,  doit  être 
appliquée  sur  une  pâte  appropriée  pour  laquelle  M.  Meigh  donne 
la  composition  qui  suit  : 

Marne  commune 08 

Marne  rouge 16 

Terre  à  brique 16 

100 
On  voit,  comme  je  l'ai  dit  plusieurs  fois,  que  ces  glagures  sont 
applicables  probablement  avec  succès  aux  localités  pour  les- 
quelles elles  ont  été  faites,  mais  qu'elles  ne  peuvent  servir  ail- 
leurs que  comme  indication  •,  car  qu'estrce  que  c'est  pour  nous , 
par  exemple,  que  le  granité  de  Comouailles,  que  la  marne 
commune,  que  la  marne  rouge,  la  terre  à  briques  de  Shelton? 
Ainsi  cette  glaçure,  essayée  sur  les  Poteries  ordinaires  de  Prusse , 
s'est  trouvée  beaucoup  trop  fusible. 

M.  Leibt ,  dit  M.  Schubarth ,  a  recommandé  le  verre  dissolu- 
ble  par  excès  d'alcali ,  qu'on  nomme  wasserglass,enle 
faisant  par  un  mélange  de  parties  égales  de  soude  et  de  potasse  ; 
on  y  ajoute  du  carbonate  de  chaux,  c'est-à-dire  de  la  craie  ou 
tout  autre  calcaire  sensiblement  pur.  Il  se  forme  par  la  cuisson 
un  silicate  de  chaux.  On  ne  dit  pas  que  cette  singulière  glaçure 
ait  été  mise  en  pratique. 

Quoique  je  me  sois  fait  une  loi  de  ne  pas  publier  toutes  les  re- 
cettes proposées  qui  n'ont  pas  eu  d'application  industrielle  ,  j'ai 
cru  pouvoir  indiquer  la  précédente  comme  assez  remarquable ,  et 
donnerlesautresrecettesemployéesen  essai  dans  lesdifférentspays, 
afin  que  les  Potiers  éclairés  qui  voudraient  perfectionner  leur  art 
puissent  choisir,  en  les  modifiant  suivant  les  circonstances  natu- 
relles et  économiques  dans  lesquelles  ils  se  trouvent,  c'est-à-dire 
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suivant  la  nature  des  matériaux  de  la  pftte  et  de  la  glaçure,  et  sui- 
vant aussi  les  prix  auxquels  ces  matériaux  peuvent  leur  revenir. 

Les  engobes  sont  d'un  emploi  heureux  et  fréquent  dans  la  dé- 
coration des  Poteries  vernissées  ,  en  cachant  par  leur  opacité  la 
couleur  souvent  incertaine,  sale  ou  désagréable  de  la  pâte,  au 
mo|en  d'une  couleur  déterminée  et  égale  qui  donne  du  corps  au 
vernis  de  plomb  transparent,  et  fait  tellement  ressembler  ces 
Poteries  à  des  faïences  riches  de  couleurs  qu'il  faut  quelquefois 
recourir  à  l'analyse  pour  les  distinguer  des  faïences  à  émail  stan- 
nitère. 

M.  Ifiesemann,  fabricant  de  Poterie  commune  à  Leipsick, 
outre  les  nouvelles  glaçures  qu'il  a  composées,  a  fait  aussi  quel- 
ques .améliorations  dans  la  fabrication.  11  pense  qu'il  ne  faut  pas 
adopter  sans  restriction  l'opinion  que  les  grands  fours  sont  plus 
avantageux  que  les  pelîis,  et  en  conséquence  il  a  fait  faire  des 
fours  de  4  mètres  de  long,  depuis  le  fond  du  foyer,  qu'on  ap- 
pelle la  fausse  chauffe,  jusqu'à  l'extrémité  du  laborar 
toire,  sur  une  largeur  de  a  mètres  35  cent.,  et  une  hauteur  de 
1  mètres.  Le  principal  changement  est  d'avoir  arrondi  les  quake 
angles  du  rectangle  qui  forme  la  base  du  four  en  les  voûtant  en 
ogive ,  de  manière  à  ce  que  le  feu  circule  par  tout  le  four  avec 
la  même  facilité,  et  se  répartisse  partout  également.  Il  cuit 
beaucoup  plus  de  Poteries  avec  moins  de  bois  et  en  moins  de 
lemps,  c'est-à-dire  complètement  en  dix  ou  onze  heures,  tandis 
qu'avant  ces  modifications  la  cuisson  durait  dix-neuf  heures. 
Enfin  il  assure  que  la  Poterie  est  meilleure. 

Lieux  divers. 

Je  vais  maintenant  parcourir  diverses  contrées  de  la  terre  pour 
indiquer  quelques-uns  des  lieux  où  l'on  a  fait  des  Poteries  vernis- 
sées dignes  de  remarque. 

Aiiflrl«t«rre.  «—On  fait  peu  de  Poterie  commune  vernis- 
sée en  Angleterre^  mais,  comme  la  plupart  des  autres  branches 
de  l'industrie  céramique ,  celle-ci ,  lorsqu'on  l'exerce,  se  fait  avec 
plus  de  perfection  qu'ailleurs. 
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Les  engobes,  ee  moyen  facile  de  donner  aux  Poteries  une 
couleur  déterminée ,  souvent  vive  et  égale ,  et  d*y  faire  adhérer 
les  glaçures,  sont  souvent  employés  5  les  pièces  sont  générale- 
ment minces,  quand  leur  dimension  le  permet,  et  si  la  pâte  et 
le  vernis  étaient  plus  durs,  celui-ci  moins  plombeux,  ces  Pote- 
ries vernissées  appartiendraient  à  la  classe  des  faïences  fines. 

Telles  sont  : 

Les  Poteries  de  SnnderUnd ,  comté  de  murham. 

Les  grands  vases  à  fleurs  campaniformes ,  de  5  décim.  de  hau- 
teur sur  4  de  diamètre,  à  larges  côtes ,  etc.,  à  pâte  assez  fine, 
à  vernis  brillant  et  solide ,  d'un  vert  jaunâtre ,  imitant  le  céla- 
don, de  la  fabrique  de  M.  J.  Rose,  à  Ooai Brook-Bale,  en 
Shropshtre. 

Dans  le  pays  de  OaUei ,  et  près  de  Londres,  les  plats  à  rôtis, 
nommés  Welch-trajs,  allant  très-bien  au  feu  (*). 

Espagne.  —  Un  des  emplois  les  plus  singuliers  des  Poteries , 
est  celui  qui  consiste  à  les  faire  entrer  dans  les  constructions , 
surtout  dans  celle  des  voûtes  ;  on  a  déjà  parlé  au  §  6  du  a*  sous- 
ordre  de  Tordredes  terrescuites,  1. 1",  p.  378,  des  espèces  de  cylin- 
dres appelés  manchons ,  faits  exprès  pour  cet  usage.  On  verra  des 
vases  de  grès  façonnés  exprès  pour  entrer  dans  la  construction 
des  fours  à  grès.  On  retrouve  la  même  application  de  l'art  céra- 
mique en  Espagne ,  mais  ici  ce  sont  des  Poteries  vernissées;  il 
n'est  cependant  pas  présumable  qu'elles  aient  été  faites  et  ver- 
nissées exprès  pour  un  tel  usage. 

Le  Musée  céramique  de  Sèvres  possède  deux  sortes  de  vases  en 
Poterie  vernissée  de  6  à  3  dccim.  de  haut  sur  4  à  2  de  diamètre, 
que  M.  Taylor,  qui  en  est  le  donateur,  a  vu  retirer  du  couvent 
San  Francisco,  de  Barcelone,  lors  de  sa  démolition  en  i836. 

Prusse  rhénane.  —  On  fait  aux  environs  de  Coblentz  dcî 
Poteries  vernissées  d'un  façonnage  et  d'un  mode  de  décoration  as- 
sez remarquable.  Les  fonds  bruns  sont  beaux  et  glacés,  et  ornés 
de  fleurs  et  oiseaux  de  fantaisie  faits  en  relief  et  colorés  dans  la 

(1)  AU.  du  Bl.  cér.,  PI.  xxxi,  fig,  16. 
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pftte,  comme  ce  qu'on  appelle  le  pastillage.  Il  en  résulte  que 
certaines  couleurs  sont  généralement  plus  glacées  que  les  autres, 
telles  que  le  brun  et  le  jaune  d'ocre ,  tandis  que  le  jaune  de 
paille  et  le  vert  le  sont  moins ,  et  que  la  glaçure  ne  remplissant 
pas  les  cavités,  ne  noie  pas  les  détails.  C'est  un  procédé  de  dé- 
coration que  je  n'ai  encore  vu  mettre  en  usage  que  dans  cette 
circonstance. 

La  Bavière  est  assez  richement  pourvue  de  fabriques  de  Pote- 
ries vernissées  d'une  apparence  bien  plus  séduisante  que  celle  des 
pays  méridionaux  en  général.  C'est  ce  que  la  comparaison ,  qu'on 
peut  faire  dans  le  Musée  céramique  de  Sèvres,  constatera  aisément 
et  clairement.  Ainsi  toutes  les  pièces  fabriquées ,  tant  récemment 
que  dans  les  derniers  siècles ,  dans  les  environs  de  Ratisbonne , 
de  Landshui,  et  surtout  de  ^Nuremberg ,  présentent,  soit  dans 
leur  dimension,  soit  dans  l'éclat  de  leur  vernis ,  un  caractère  de 
perfection  qui  montre ,  que  sauf  l'émail  de  la  faïence  stanni- 
fere  et  la  densité  des  pâtes  qu'on  appelle  terre  de  pipe,  la 
chimie,  si  généralement  et  depuis  longtemps  cultivée  dans  ces 
contrées  jusque  dans  les  plus  petites  villes,  avait  fourni  aux  Po- 
tiers des  engobes ,  des  couleurs  vitrifiables  et  des  vernis  plom- 
beux  non  moins  variés ,  non  moins  brillants ,  que  les  émaux  des 
Arabes  et  des  Italiens. 

Le  beau  vernis  vert ,  l'agencement  des  formes  quelquefois  très- 
compliquées  ,  la  légèreté  et  le  bon  façonnage  des  pièces ,  sont  des 
caractères  distinctifs  de  cette  Poterie;  les  figures  de  la  PI.  xxxvii 
de  ce  traité  donneront  une  idée  de  ce  caractère.  On  verra  sur  le 
pot  vevi^fig.  1 1 ,  que  le  bas-relief  d'ornement  est  sorti  du  moule 
en  plaques  minces  qui  ont  été  collées  sur  la  panse  de  ce  pot,  mais 
qui ,  s'étant  un  peu  dérangées  dans  cette  opération ,  ont  fait 
manquer  la  continuité  et  l'accord  qui  devaient  régner  entre  les 
deux  parties.  J'ai  vu  dans  le  château  de  Nuremberg  une  assez 
remarquable  collection  de  ces  grands  poêles  qu'on  ne  trouve 
guère  que  dans  ces  contrées  \  ils  chauffaient  les  vastes  apparte- 
ments du  palais  et  les  ornaient  en  même  temps  -,  tous  très-grands , 
ils  sont  composés  de  plaques  ayant  quelquefois  66  centim.  sur 
70  centim. ,  et  enrichis  d'ornements ,  de  figures  en  bas-relief  d'un 
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asses  beau  caractère  et  qui  semblent  indiquer  la  patrie  d'Holbeio. 
La  couleur  dominante  de  ces  plaques  est  un  vert  de  cuivre  asses 
fonce,  mais  très-beau;  il  y  en  a  aussi  quelques-unes  de  vernis- 
sées en  brun  et  jaune,  en  couleurs  assez  bariolées.  J'ai  aequis, 
pour  le  Musée  céramique  de  Sèvres,  quatre  des  plus  grandes, 
elles  ont  80  centim.  sur  55;  leur  vernis  est  vert,  Tune  d'elles 
porte  la  date  de  1657,  l'autre  le  monogramme  >\  ^  ,  celle-ci 
représente  Alexandre  le  Grand.  Le  Musée  possède  en  outre 
deux  petits  plats  sans  date,  mais  probablement  de  la  môme 
époque  que  les  précédents;  ils  portent  des  figures  en  blanc 
entourées  de  vernis  de  diverses  couleurs  et  très-brillants , 
dont  l'une  (Traité,  PI.  xxxvi,/sr.  8)  a  la  chevelure  do- 
rée, genre  d'ornementation  fort  rare  dans  cette  sorte  de  Po- 
terie. 

On  voit,  dans  la  salle  des  antiques  et  du  moyen  âge  de  la  bi- 
bliothèque royale,  un  grand  plat  de  cette  même  Poterie  ayant 
43  centim.  de  diamètre ,  en  terre  cuite ,  à  p&te  assez  fine ,  assez 
dure,  assez  blanche  même,  ayant  par  conséquent  plusieurs  des 
qualités  de  la  pâte  de  faïence  fine,  et  enduit  intérieurement 
d'un  vernis  vert  de  cuivre,  à  la  manière  des  Poteries  de  Nurem- 
berg; il  est  couvert  d'ornements  en  relief  de  toute  sorte,  notam* 
ment  des  armoiries  de  France  et  de  Bretagne,  du  temps  de 
Charles  YIII ,  avec  les  instruments  de  la  passion  ;  mais  ce  qui  nous 
intéresse  particulièrement  c'est  qu'il  porte  une  date ,  celle  de 
i4ii.(f^.Pl.  LMl,  fig.  i3.) 

snlsse.  —  Les  pièces  désignées  au  catalogue  du  Musée  sous  les 
n"  59  et  60,  viennent  des  fabriques  de  Heimberg  près  de  Thun, 
canton  de  Berne  ;  les  deux  premières  ont  été  achetées  par  moi 
en  i836  dans  la  fabrique  de  M.  Thurniger  ;  elles  ont  cette  colo- 
ration dure  et  tranchée  qui  caractérise  en  général  les  ornements 
suisses. 

Dans  ce  petit  district  de  Heimberg,  depuis  Thun  même  jus- 
qu'à environ  I  kilom.  au  delà,  sur  la  route  de  Berne,  il  y  a  plus 
de  5o  Potiers. 

La  pâte  de  cette  Poterie  est  composée  de  deux  argiles  qui  vien- 
nent des  environs  :  l'une  rougeàtre  vient  de  Merlingen ,  Tautre  de 
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SUfisboorg  (Uns  l6  Heimberg^  avant  d'être  cuit  oa  mélange  est 
fris  de  ftunée;  on  donne  aux  pièces  diverses  couleurs  par  des 
engûbes  argileux  mtfës  naturellement  ou  artificiellement,  dt 
diven  oxydes  métalliques,  le  rouge  par  l'argile  ocreuse,  le  brun 
ptr  le  noanganèse ,  et  le  blanc  par  une  argile  blanche  exempte 
de  fer. 

Lesengobes  sont  comme  à  l'ordinaire  mis  sur  lecrubienseei 
sur  ces  enduits  argileux  on  place  des  ornements  grossiers  mais 
très-variés ,  avec  des  bouillies  d'argile  colorées  par  des  oxydes 
très-4ingents  :  l'antimoine ,  le  cuivre ,  le  cobalt  et  encore  le  man^ 
gtnèse. 

Ces  couleurs  sont  dans  de  petites  écuelles  ou  casseroles  rea- 
s^nblant  à  des  lampes  dont  le  bec  est  muni  d'un  tuyau  de  plume 

^^ggsssi     «&is.-,i^K  ^  ^^)  »  ^^®  femme  fait,  avec  la 
^^^^^■:  ji/Jy::-^^^^^^^  couleui  qui  sort  par  ce  tuyau, 
¥>e:^."'  "^^^fr^"^  vli^fr^   les  points,  les  linéaments,  et 
M»  se.  autres  figures  dont  elle  veut  or- 

ùff  le  vase-,  la  variété  d'ornements  que  ces  Potiers  savent  don- 
ner à  leurs  pièces ,  avec  ces  simples  moyens ,  est  considérable  (')• 
Le  vernis  est  simplement  du  minium  qui  est  mis,  parsaupou* 
dration ,  sur  le  cm  bien  sec. 

La  pftte ,  Tengobe ,  les  ornements  et  le  vernis  sont  cuits  en- 
semble, en  un  seul  feu,  dans  des  fours  en  cylindre  couché  et  à 
fojer  inférieur.  On  cuit  au  bois  de  sapin. 

France.  —  D*p«rtem«it  de  l'Allier.  —  A  Saligny,  à  Cheva- 
gnes  surtout,  et  dans  d'autres  lieux  de  rarrondissement  de 
Moulins,  le  vernis  est  brun  marron  jasp(^,  et  doit  souvent  cette 
couleur  assez  chaude  à  rintroduction  des  scories  de  forges  si 
abondantes  dans  ce  département. 

Les  Poteries  du  département  de  TAnde  sont  nombreuses; 
celles  de  Oasulaftodary  se  font  remarquer  par  l'emploi  fréquent 
des  eogobes  blancs  ,  comme  pour  doubler  la  couleur  de  chaque 
pièce,  et  donner  au  vernis  une  étente  plus  égale. 

n  Voyei  les  figures  12  et  13  de  la  PI.  v%x\ ,  de  TAtlu  du  Musée  céramique,  qui 
Dtuae  faible  Idée. 
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Un  des  plus  ingénieux  emplois  des  engobes  partiels  est  leur 
association  avec  les  couleurs  vitriiiables ,  épaisses  et  fusibles  qui 
peuvent  les  recouvrir  ou  les  déranger  avec  une  régularité  remar- 
quable. J'en  donne  un  exemple  dans  une  écuelle  ou  petite  tau- 
rine faite  à  Bord,  près  Ravel,  département  du  puy-de-Dteie) 
(PI.  Lvn,y/g.  9,  A  B).  Sa  pâte  est  d'un  jaune  rosâtre  sale»,  la 
pièce  est  très-mal  façonnée.  On  Ta  d'abord  revêtue  intérieure- 
ment d'un  engobejauned'ocre  pâle, puis  d'un  autre  brun  rouge, 
assez  beau.On  a  tracé  sur  ce  dernier,  avec  une  argile  blanche, 
des  lignes  parallèles  entre  elles  et  au  bord  de  la  jatte ,  puis  le  Po- 
tier a  placé  sur  les  premières  lignes,  de  distance  en  distance, 
mais  très-inégalement,  une  goutte  épaisse  de  couleur  très-fon- 
dante alternativement  brune  et  verte.  Il  a  couvert  le  tout  d'un 
vernis  de  plomb  très-transparent.  Au  feu  les  gouttes  de  couleur 
brune  et  verte  ont  fondu ,  ont  coulé  des  bords  vers  le  fond  de  l'é- 
cuelle  en  larmes  assez  régulières ,  poussant  devant  elles  la  partie 
de  chaque  bandelette  blanche  qu'elles  rencontraient  en  coulant, 
sans  passer  dessus  aucune  d'elles,  mais  les  réduisant  à  la  ténuité 
d'un  fil  très-mince ,  sans  jamais  les  mêler ,  en  sorte  qu'on  compte 
à  droite  et  à  gauche  à  l'extrémité  de  ces  larmes ,  autant  de  lignes 
blanches  fines  et  serrées  qu'il  y  a  de  bandelettes. 

La  propriété  de  viscosité  des  matières  vitreuses  qui  les  empê- 
che de  se  mélanger  dans  la  fusion ,  se  montre  ici  se  continuant 
dans  les  deux  matières  terreuses  brun  rouge  et  blanches  qui 
constituent  les  engobes.  C'est  au  reste  une  application  par  fusion 
du  principe  de  marbrerie  du  papier,  etc. 

On  attribue  aux  fabriques  de  caermont  (pny-de-Déme) 
des  Poteries  à  vernis  très-brillant,  couleur  brun  jaunâtre  nuancé 
comme  l'écaillé  de  tortue.  Ce  vernis,  très-beau,  n'est  pas  mo- 
derne. On  le  rapporte  à  l'année  1720.  On  ne  le  fait  plus  mainte- 
nant. Le  Musée  céramique  de  Sèvres  possède  un  porte-huilier  de 
cette  teinte.  Il  est  à  galerie  composée  de  losanges  à  jours. 

Les  arkoses  (roche  composée  de  grains  de  quarz  et  de  grains 
de  felspath  décomposé)  laissent  par  leur  désagrégation  un  kaolin 
impur  et  micacé  qui  entre  comme  argile  dans  la  composition  des 
Poteries  vernissées  de  vSauxillange ,  où  je  Tai  vu  employer.  Il 
donneàcesPoteriesbeaucoupdelégèretéavccbeaucoupdesolidité. 
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Près  MtaMs,  département  du  Gard,  il  y  a  une  Mbriqne,  celle 
de  M.  Voisset,  à  Aijdaze,  qui  &it  des  pièces  d'une  très-grande 
fimenfîon  ;  cUes  sont  ornées  d'un  vernis  blanc,  jaunâtre,  nuirbré 
de  famn  Tiolàtre ,  de  verdâtre,  etc. 

Le  Musée  de  Sèvres  possède  un  de  ces  vases,  qui  a  i  mètre  de 
haut  sur  j5  cent,  de  diamètre  à  l'ouverture. 

A  «ofca,  et  surtout  à  Kmu,  département  du  iftirbiliaii,  on 
fiçonne  des  Poteries  communes  vernissées  avec  une  précision  de 
loor  et  une  légèreté  fort  rares  dans  cette  sorte  de  Poterie. 

Malgré  l'ancienneté  et  la  popularité  de  fabrication  de  cette 
Foterie,  M  iacile  à  Cèdre  et  si  répandue,  on  trouve  encore  des 
lieux  où  Ton  peut  appeler  étranges  quelque&-uns  des  procédés  de 
fabrication  qu'on  y  pratique,  tels  sont  ceux  qui  sont  suivis  dans 
les  départements  du  MorMIian  et  du  rlniatère,  à  peu  de  dis- 
Unce  de  Iémma,  ei  qui  m'ontétécommuniquésparM.  A.  Bruyère, 
fabricsanC  aisé  et  instruit. 

Ce  sont,  comme  en  Amérique,  des  femmes  qui  fiaçonnent 
la  Poterie.  Les  hommes  font  le  mélange  des  terres  et  mar- 
dient  b  pftie.  Lorsque  les  pièces  ont  été  façonnées  à  la  main  et 
sédiées,  elles  sont  bonnes  à  cuire,  les  unes  sans  vernis,  et  les 
ftotres,  telles  que  des  casseroles,  des  cafetières,  des  jattes  à  lait, 
sont  vernissées ,  mais  plutôt  en  dedans  qu'en  dehors. 

I^  vernis  plombeux  se  compose,  non  pas  de  minium,  ni  de 
litharge,  m  de  galène ,  mais  de  plomb  métallique.  C'est  là  le  fait 
remarquable.  On  prend  ou  du  petit  plomb  de  chasse ,  ou  des  ro- 
SDores  de  plomb  \  on  les  réduit  en  grains  et  ràpures  le  plus  petits 
pQHiUe,  et  comme  il  ne  serait  pas  possible  de  suspendre  un  tel 
vernis  dans  aucun  liquide,  on  mêle  ces  grenailles  et  r&pures  de 
plomb. avec  de  la  bouze  de  vache,  de  manière  à  en  fiûre  une  es- 
pèce de  pète  ou  bouillie  très-épaisse,  qu'on  étend  sur  les  parties 
delà  {»èoequ'<m  veut  vernisser.  Dans  quelques  parties  du  Finis- 
tère ,  on  bit ,  pour  suspendre  le  plomb ,  une  bouillie  épaisse  avec 
de  la  frrine  de  sarrasin ,  dit  blé  noir. 

Od  porte  ces  pièces  revêtues  de  cet  enduit  dans  le  four,  oili 
elles  cuisent  à  une  fuible  température ,  suffisante  cependant  pour 
que  le  plomb  s'oxyde,  se  combine  avec  la  silice  de  la  pâte,  et 
donne  aux  pièces  un  vernis  vitreux  pur  très-bien  étendu  et  d'une 

n.  2 
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couleur  vert  foncé  semblable  à  celle  du  phosphate  de  plomb.  U 
gr«>.nailles  de  plomb  ne  se  fondent  pas  toutes  tellement  qu'i 
n'en  voie  encore  des  grains  à  peine  déformés  sur  certaines  piè- 
ces. Le  Musée  céramique  de  Sèvres  en  a  reçu  de  M.  Bruyère, 
font  voir  la  composition  simple  et  remarquable,  mais  bien  im-l 
parfaite,  de  ce  vernis  plombifère.  à 

Le  four  est  un  cylindre  bas ,  qui  n'est  pas  fermé  par  en  haaUi 
Son  mur  circulaire  présente  sur  ses  parois  intérieures  des  cotH( 
duits  ouverts  prismatiques  h  base  rectangulaire.  Le  foyer  est  b| 
sol  même  du  four ,  et  sa  voûte  est  formée  par  les  pièces  à  cuire,  j 
Il  y  a  deux  bouches  opposées. 

Les  pièces  s'enfournent  en  échappade, 
ou  plutôt  en  charge ,  les  unes  sur  les  au- 
tres ,  sans  aucun  moyen  ni  de  soutien  ni 
de  séparation.  On  évite  le  plus  possible  le 
contact  entre  elles  des  parties  vernissées. 
On  emploie  pour  la  cuisson  des  fagots  ou 
bourrées  de  genêt ,  de  bruyère  et  autres 
broussailles.  Pendant  le  feu,  on  jette  sur 
la  Poterie ,  qui  n'est  recouverte  par  au- 
cun toit ,  ou  bien  on  glisse  dans  les  inters- 
tices, de  petits  branchages  et  des  faisceaux 
de  feuilles  de  sapin  pour  porter  un  peu  de 
chaleur  dans  les  parties  exposées  à  l'air. 
Je  donne  ici,  n*  67,  ABC,  un  croquis 
d'après  M.  Bruyère  de  ce  singulier  four. 
Je  n*ai  décrit  ce  four,  cette  cuisson,  ce 
feçonnagc  et  ce  vernissage  que  comme 
un  exemple  curieux  de  la  méthode  la  plus 
simple,  mais  la  plus  imparfaite,  de  faire 
de  mauvaise  Poterie  dans  le  xix*  siècle,  sous  le  triple  rapport  du 
façonnage,  de  lapûtc  et  du  vernissage. 

Le  bourg  do  Bîeuiefit ,  dans  le  département  de  la  Drôme,  d'en- 
viron 4jOoo  âmes^  est  remarquable  par  le  grand  nombre  de 
fabriques  de  Poteries  qu'il  renferme. 

On  en  comptait  en  i834  plus  de  90,  employant  environ  900 
ouvriers.  On  évalue  à  900,000  fr.  la  somme  que  la  vente  de  ses 
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ils,  €fi  France  et  en  Espagne ,  fait  entrer  par  an  dans  cette 
ane. 

vmiis  est  fait  avec  du  sulfure  de  plomb  (alquifoux)  venant 
e. 

On  assure  que  ces  Poteries  vont  très-bien  au  feu.  On  les  a  es- 
liçéessous  ce  point  de  vue  à  Sèvres ,  où  elles  ont  été  employées 
longtemps  sans  accident.  Cependant,  sur  la  plupart  d'entre  elles, 
kTerais  est  tressaille ,  et  malgré  ce  défaut  apparent  les  matières 
pisses  n'ont  pas  pénétré  à  travers  ces  gerçures,  et  jamais  les 
pièces  n'<mt  pris  ce  qu'on  appelle  l'odeur  et  le  goût  de  graillon. 

Il  n'y  a  rien  d'important  sur  les  fabriques  de  Poteries  de  Paris , 
^je  n'aie  dit  dans  les  généralités;  il  en  est  de  môme  de  celles 
de  la  Seine-Inférieure,  Rouen,  Forges-les-Eaux ,  etc.  Dans  ces 
ndroita  la  fiabrication  des  faïences  et  des  grès-cérames  a  plus  oc- 
cspé  les  Poliers  que  celle  des  Poteries  vernissées  ;  néanmoins, 
jKdofs  dire  que  les  Poteries  de  Martincamps  ont  une  assez  grande 
et  bonne  réputation  de  solidité  de  vernis  et  d'imperméabilité. 

Ob  fût  k  VOTgM-lM-Saaz,  département  de  laselne-infirienre, 
ne  Poterie  vernissée  à  pâte  rouge  ou  brunâtre ,  d'un  bon  fa- 
loaMge  et  d'une  assez  grande  minceur;  elle  est  recouverte  d'un 
tmiis  n«nr  tirant  un  peu  sur  le  brun ,  avec  quelques  reilets  mé- 
nUoiées,  mais  mince  et  surtout  très-dur,  il  ne  peut  pas  être 
fffé  par  la  pointe  d'un  bon  couteau  appliquée  avec  effort .  ce  qui 
indique  une  qualitr  précieuse ,  due  probablement  à  Tétat  d'oxy- 
du  fer  et  à  son  mélange  convenable  avec  du  manganèse/l 
ie.  On  fait  en  Sardaigne  de  la  Poterie  vernissée,  don 
01  tire  la  marne  argileuse  qui  en  est  la  base ,  de  la  grande  plaim 
i'ailuvion.  dite  la  (lampidane. 

Ls  vernis  est ,  comme  à  Tordinaire,  le  plomb  de  la  Galène  e 
le  iMe  siliceux ,  mais  pour  lui  donner  plus  de  corps  et  de  soli- 
dité ou  met,  sur  la  pièce  bien  sèche,  un  engobe  fait  avec  une 
ivre  bUncfao  deMiradda;  c'est  sur  cet  engobe  également  bien 
iec  que  se  pose  le  vernis. 

l-*s  pif«es  sont  tournées  très-minces  (Eitrali  d'une  note  de  M.  Albert 
îtbVvmora.) 


90  faïence  émaillée, 
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wâXacE  oomoiiB  itaueiiiib,  mâJOUCa» 

FAlBIlCB    ÉMAILLiB    OU    STÀNlIirÈBB. 

Poterie  à  pâte  opaque,  colorée  ou  blanchâtre,  tendre, 
à  texture  lâche ,  à  cassure  terreuse,  recouverte  d'ua 
émail  opaque ,  ordinairement  stannifère 

La  Pâte  est  composée  d'argile  figulîne ,  de  marne  argikn» j 
et  de  sable  j  les  argiles  sont  lavées. 

La  Glaçure  est  toujours  opaque,  pIombif%re  et  toujoofs 
stannifère. 

Le  Façonnage  est  grossier,  rapide;  letoumagene  con- 
siste quelquefois  qu'en  ébauchage  assez  soigné,  mais  plus  sou* 
vent  le  toumassage  a  lieu  \  ils  se  pratiquent  alors  l'un  et  Tautre  sur 
le  tour  et  non  sur  la  roue. 

Les  pièces  qui  ne  sont  pas  rondes  et  les  pièces  de  garniture  se 
font  presque  toutes  au  moule. 

La  Cuisson  est  double  ;  on  cuit  d'abord  les  pièces  ea  bis- 
cuit à  une  température  qui  s'étend  du  rouge  cerise  au  rouge 
blanchâtre ,  et  ensuite  en  émail  à  une  température  un  peu  supé- 
rieure, en  sorte  que  la  cuisson  pourrait  être  simple  s'il  n'y  avait 
pas  de  grandes  difficultés  à  mettre  Témail  sur  le  cru. 

Le  Four  est  généralement  rectangulaire ,  terminé  en  demi- 
cylindre  couché,  il  est  très-haut,  à  bouche  latérale  et  foyer  infé- 
rieur, il  n'y  a  généralement  qu'un  laboratoire  (Voyez  PI.  xxxnr, 
fig.  I ,  A  et  B). 

L'eneastage  des  pièces  émaillées  se  foit  en  échappade  et  dans 
des  cazettes  à  pemettes.  Le  cru  seul  est  enfourné  en  chai^. 

Le  môme  four  cuit  le  cru  et  le  vernis. 

Le  cru  est  cuit  en  biscuit  dans  la  partie  supérieure  (!'.)  du  hh 
boratoire  et  le  biscuit  émaillé  dans  la  partie  inférieure  (L). 

Tels  sont  les  procédés  de  fabrication  qui  appartiennent  à  cette 
sorte  de  Poterie  et  qui  la  caractérisent. 

Les  faïences  communes  ont  peu  de  ténacité  ;  cependant  quel- 
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loesHmes  acquièrent  assez  de  densité  pour  être  rendues  sonores 
fx  le  dioc;  elles  vont  rarement  sur  le  feu  :  aussi  les  faïenciers 
fisUngoent-ils  dans  cette  Poterie  les  terres  à  feu  de  celles  qui  ne 
peuvent  pas  résister  sans  se  fôler  à  l'action  du  feu  dans  les  usages 
domestiques. 

La  poroûté  de  leur  pâte  est  corrigée  par  Témail  épais  qui  la  re- 
couvre ,  mais,  qui,  très-sujet  à  tressailler,  c'est-à-dire,  à  se  gercer, 
■eremplit  pas  toujours  son  objet.  La  couleur  sale  et  incertaine  de 
œlte  pâte  est  cachée  ou  dissimulée  par  l'opacité  de  l'émail  ou  par 
la  eooleiir  foncée  du  vernis  presque  opaque  dont  on  recouvre  ces 
Foteries. 

Celles  qui  sont  bien  fabriquées  sont  d'xin  emploi  très-durable , 
et  par  conséquent  assez  économique ,  car  d'ailleurs  le  prix  de  la 
hience  blanche  est  assez  élevé,  les  assiettes  se  vendent  de  a  fr. 
60  c.  k  4  fr  •  lit  douzaine  *,  mais  quand  la  fabrication  est  négligée , 
surtout  à  regard  de  remaillage ,  cette  Poterie  présente  de  graves 
défauts;  non-seulement  l'émail  se  fendille ,  mais  il  se  détache  en 
écailles,  le  biscuit  coloré  et  poreux  est  mis  à  nu  et  les  pièces 
deviennent  en  peu  de  temps  hors  de  service. 

Fabrication  actuelle, 

Cest  à  Paris ,  à  Sceaux  près  Paris ,  à  Rouen ,  à  Nevers ,  à  Lu- 
oéville,  etc.,  que  sont  situées  en  France  les  fabriques  les  plus 
ooDsîdërables  de  cette  sorte  de  faïence. 

I     En  prenant  celle  de  Paris  pour  exemple,  je  ferai  sufSsam- 

,  Bat  connaître  les  particularités  de  cette  fabrication ,  qu'il  me 

I  pvait  soflisant  d'exposer. 

On  y  &brique  les  deux  sortes  de  faïence  que  j'ai  indiquées  plus 

i  haut ,  c'est-à  dire ,  la  faïence  blanche  et  la  faïence  brune  ou 
temàfen. 

Les  vases  qu'on  fait  avec  la  première  ne  peuvent  aller  sur  le 
(m  sans  le  briser  :  ceux  qui  sont  de  faïence  brune  vont  au  cou- 
Inire  ao  feu  avec  une  sûreté  qui  leur  donne  dans  l'économie 
éomestique  un  grand  avantage  sur  de  plus  belles  faïences  ;  on 
«Toit  pouvoir  attribuer  colle  différence  à  la  prédominance  de 
fniilesur  b  marne  calcaire. 
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Composition  des  Pâtes  et  Qlaçure^. 

1*  La  finîence  brune  se  compose  à  Paris  : 

D*argile  plastique  d'Arcoell |û 

De  marne  argileuse  ?erdâtre  supérieure  «u  gypse.  ...  3S 

De  marne  calcaire  blanche  des  terrains  gypseux.  ...  10 
De  marne  sableuse  ou  sable  Impur  marneux  Jaunâtre 

supérieur  au  terrain  gypieux  de  Piqnis S8 

100 
3*  La  fiileiioe  blanche  de  Paris  se  compose  : 

P'iirgUt  plastique  i)*4reiieU ,  .       S 

De  marne  argileuse  verdâtre 36 

De  marne  calcaire  blanche 28 

De  sable  Impur  et  marneux  Jaunâtre SS 

lOâ 
Je  ne  donne  ces  proportions  que  comme  un  exemple  de  c 

position  ;  elles  varient  suivant  les  lieux  et  les  opinions  des  fia 

cant^,  mais  en  général  ils  reconi^aissent  : 

I»  Que  le  mélange  des  argiles  et  des  marnes,  convenables  ] 

la  fabrication  de  la  faïence  blanche  et  brune ,  doit  renferme 

la  silice,  de  l'alumine  et  du  carbonate  de  chaux  \  peu  près  < 

les  proportions  suivantes  (*)  : 

FaléBM  bltnohe.  FaïMoe  bru 

Alumine  ferrugineuse 35  38 

»lice ,      58  57 

Carbonate  (le  cbaux 7  5 

IQO  100 

a*  Que  la  marne  blanche ,  en  rendapt  le  biscuit  de  la  fai 
plus  sonore,  le  rend  en  même  temps  moins  propre  à  rés 
aux  changements  de  température  dans  les  usages  dou)^sti<; 

3*"  Que  Targiie  plastique  est  introduite  dans  leç  çomppsil 
pour  empêcher  Tcniail  d'écailler. 

Je  donne  ici  l'analyse  de  plusieurs  pâtes  de  faïences  privée 
leur  émail,  qui  ont  été  faites  dans  le  laboratoire  de  SAvres. 

(0  Basteiuibe,  Art  de  fabriquer  la  Faïence,  1828,  p.  32.  Jç  doute  u 
de  Tefflcacité  de  ces  proportions ,  qu^une  expérience  bien  suivie  et  l'analri 
mlque  n*ont  pas  confirmé  ;  ce  qui  me  paraît  certain ,  c*est  que  la  chaux  Intr 
dans  la  composition  de  la  pâte  de  faïence,  la  rend  d'a^tant  plus  fragile  par 
qu'il  y  en  a  davantage.  On  en  verra  la  confirmation  plus  bas  dans  les  analy» 
M.  Barrai  a  faites  des  faïences  pour  poêles. 


COMPOSITION    DES   PATES. 
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H  FAÏENCE  ÉMAILLÉE, 

On  voit  d^abord  que  la  température  à  laquelle  cette  Poterie  est 
cuite,  même  celle  qui  est  nécessaire  pour  parfondre  complète- 
ment rémail  dur,  stannifère ,  dont  on  trouvera  plus  bas  la  compo- 
sition, n*a  pas  suffi  pour  dégager  complètement  l'acide  carbo- 
nique, puisque  toutes,  à  l'exception  de  celle  de  Bernard  Pàlissy, 
font  effervescence.  Néanmoins,  comme  il  faudrait  44 P^^  d'a- 
cide carbonique  pour  en  saturer  56  de  chaux ,  il  est  clair  qu'une 
partie  en  a  été  chassée ,  et  que  la  chaux  mise  à  nu  s'est  combinée 
avec  la  silice. 

La  ressemblance  de  composition  des  faïences  d'Espagne  et  dei 
faïences  d'Italie  est  remarquable,  surtout  par  la  proportion  de 
magnésie,  et  coïncide  avec  eelle  des  formes,  de  l'aspect,  de  Té- 
mail,  du  mode  de  décoration  et  de  coloration,  et  surtout  du  goût 
des  lustres  métalliques.  Ce  concours  tend  à  établir  que  toutes 
deux  ont  la  même  origine,  c'est-à-dire  qu'elles  viennent  de 
l'Orient. 

La  faïence  de  Bernard  Palissy  se  rapproche  notablement  des 
faïences  fines  ou  terre  de  pipe,  mais  elle  renferme  un  peu  de 
chaux,  plus  de  silice  proportionnellement  à  l'alumine  que  la 
pâte  de  faïence  fine-,  enfin  son  émail  est  évidemment  stannifère. 
Ces  caractères  m'ont  décidé  à  la  laisser  parmi  les  faïences  émail- 
lées. 

Comme  on  pouvait  s'y  attendre ,  les  faïences  si  calcariières 
devaient  fondre  au  grand  feu.  En  effet,  toutes,  à  l'exception  de 
celle  de  Bernard  Palissy,  ont  fondu  en  un  verre  liquide ,  à  surface 
concave  et  lisse ,  de  couleur  vert  brun  jaunâtre  foncé.  La  pâte  de 
la  faïence  de  Bernard  Palissy  n'a  point  fondu ,  mais  les  fragments 
se  sont  couverts  de  petites  bulles  ou  boursouflures  ferrugineuses. 
Je  reviendrai  sur  ce  sujet  en  parlant  des  faïences  particulières 
de  ce  célèbre  Potier. 

Glaçures.  Elles  sont  différentes  pour  les  deux  sortes  de 
fiiïenf*^,  mais  toutes  deux  sont  opaques^  dans  l'une,  qui  est 
à  l'eitérieur,  l'opacité  est  donnée  par  une  matière  terreuse ,  et 
dans  l'autre ,  qui  est  à  l'intérieur,  par  l'oxyde  d'étain. 

L'émail  brun  de  faïence  brune  est  composé  à  peu  près  comme 
il  suit  : 
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53  53 

7  5 

Foudre  de  lirique  fusible  (on  prend  à  Paris 

cdto  de  Sarcelles) Al  A2 

100       100 

On  86  contente  de  réduire  ces  matières  en  poudre  et  de  les 
néler  dans  Teau,  de  manière  à  obtenir  une  bouillie  claire. 

L'émail  blanc  de  la  faïence  blanche  est  essentiellement  com- 
posé d'oxyde  d'étain ,  d'oxyde  de  plomb,  de  sable  quarzeux,  de 
lelmarin  et  de  soude. 

Les  oxydes  d'étain  et  de  plomb  sont  mêlés  par  leur  calcina- 
lion  en  commun  dans  un  petit  four  à  réverbère  qu'on  appelle 
Fonrnette.  La  réunion  de  ces  deux  oxydes  donne  une  pou- 
dre jaunâtre  et  qui  porte  le  nom  de  c  a  1  c  i  n  e  ,  et  qui  devient 
la  Yw&e  de  Yémûl  blanc.  Celui-ci  est  fait  par  le  mélange  de  ces 
matières,  métalliques,  siliceuses  et  salines,  au  fond  du  foyer  du 
four,  dans  une  place  que  Ton  nomme  bassin.  Elle  est  indiquée 
eii  (c)  dans  la  figure  i ,  de  la  planche  xxxiv. 

Les  compositions  varient  un  peu  suivant  les  localités ,  la 
matière  des  pâtes  et  le  but  que  se  propose  le  fabricant. 

Je  donne  ici  la  plus  dure ,  n*  i ,  c'estnàrdire  celle  qui  est  la 
plus  chargée  d'étain,  et  la  plus  tendre ,  n""  a ,  qui  renferme  plus 
de  plomb,  et  qui  est  la  plus  usitée  (^). 

Noi.  N'I. 

[  d'oiyde  d*euin.  •    33  \        Td^oxyde  d'étain.  .    18  > 
P^^^       ^^^^.^^  1  d'oxyde  de  plomb.    77  f  ^^  |  d'oxyde  de  plomb.    82 1    ^^ 


100;  \  100 J 

2 » 

Sible  deI>eclM,  prtsNeTers. kk 47 

Sd  avin. 8 3 

SMde  d'AUcante. s 8 

100  100 

Quand  on  n'a  pas  de  sable  de  Nevers ,  qui  est  un  peu  fusible , 

(*)  Ces  conposiUons  sont  tirées  de  TouTrase  déjji  cité  de  M.  Baste-iaisb  d'Ao* 
mil» ,  p.  328  et  suivantes  ;  nous  ne  pouvions  en  espérer  de  meilleures ,  ni  de 
phnrtrcf ,  éuot  données  par  un  praticien  éclairé. 
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on  le  remplace  par  du  sable  quarzeux  pur,  et  il  hut  alors  aug- 
menter la  dose  du  fondant  comme  il  suit  : 


Calcine  composée 


NO  3.  N»  4< 

d*oxyde  d^étain.  .    23 \         /d*oxyde  d*étain.  .    18  > 
d*oxyde  de  plomb.    '^'7  (  45  )  d'oxyde  de  plomb.    ^  (  aj 


100;  V                          100  J 

Sable  quamux  lavé AS 49 

Minium S » 

Selmarin ,  .  .  .  .  ^ 5 «  •  •  .  1 

Soude  d'AUcante 3 I 

100  lOQ 

La  masse  fondue  n'est  pas  toujours  blanche  en  sortant  du  ba»* 
sin  \  elle  est  même  quelquefois  presque  noire  en  raison  des  ma- 
tières charbonneuses  qu'elle  renferme  et  qui  n'ont  puA  pu  se 
détacher^  m^s  broyée  et  refondue  sur  les  pièces,  elle  donna  la 
couleur  blaache  qu'on  a  voulu  obtenir. 

On  évalue  à  60  ou  70^  du  pyromètre  de  Wedgwood  la  tempéra- 
ture nécess(|ire  pour  fondre  l'émail  dans  le  bassin. 

L'émail  de  la  faïence  peut  être  coloré  en  jaune ,  en  vert  pur  et 
vert  pistache ,  en  bleu  par  les  oxydes  métalliques  suivants  : 

Émailjaune, 

Émail  blanc 01 

Jaune  de  I^iaples,  c*e8t-4-dire  oxyde  d'anUmolne 9 

Émail  bleu. 

Émail  blanc 05 

Oxyde  de  cobalt  à  l'état  d'azur 5 

Émail  vert  pur. 

Émail  blanc 09 

Baltiture  de  culyre  (protoxyde) i 

Émail  vert  pistaeke. 

Émail  blanc Oft 

Protoxyde  de  cuivre 4 

Jaune  de  Naples 1 

Émail  violet. 

Émail  blanc 06 

Peroxyde  de  manganèse •  •  •  •  • 4 
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Ces  couleurs  se  donnent  quelquefois  à  Témail  même,  en  in- 
troduisant dans  sa  composition  les  oxydes  colorants  ;  quelque- 
fois aussi  on  se  contente  de  les  ajouter  à  Témail  broyé. 

11  &ut  éviter  de  mettre  à  côté  de  pièces  émaillées  en  blano  des 
pièces  colorées  en  vert  ou  en  bleu  ;  ces  couleurs  sont  susceptibles 
de  teindre  le  blanc  par  volatilisation. 

L^émail  brun  ou  blanc  broyé  bien  finement  et  suspendu  dans 
Teau  à  l'état  d'une  bouillie  claire  se  met  sur  les  pièces  par  im*- 
mersion,  lorsque  la  pièce  doit  être  entièrement  blanche,  et  aii. 
partie  par  immersion ,  en  partie  par  arrosement ,  lorsque  la  pièce 
doit  être  brune  ou  colorée  en  dehors  et  blanche  en  dedans. 

On  trempe  d'abord  la  pièce  dans  Témail  de  l'extérieur,  en  la 
plongeant  jusqu'au  bord  ;  l'ouvrier  la  tient  en  dedans.  On  laisse 
raffermir  cet  émail  extérieur  *,  puis  reprenant  la  pièce ,  on  y  mft 
l'émail  blanc  intérieur  en  le  versant  au  moyen  d'une  cuiller  on 
d'une  tasse  ^  on  étend  cet  émail  dans  tout  l'intérieur  par  un  mou- 
vement approprié,  et  on  verse  l'excédant  dans  le  baquet. 

Les  pièces  émaillées  à  épaisseur  convenable  ont  besoin  dMtre 
retouchées  dans  les  parties  où  l'émail  manque  :  il  faut  en  outre 
Ater  oelui  qui  est  sous  le  pied  de  la  pièce ,  pour  Tempêcher 
d'adhérer  sur  son  support  lorsqu'on  la  cuira. 

Cette  opération  se  fait  avec  une  brosse.  Il  en  résulte  une 
poussière  siliceuse  et  plombifère  très-nuisible  à  la  santé  des  ou- 
vriers qui  la  font. 

Fabrication. — Les  matériaux  de  la  pâte  sont  mêlés  dans  une 
caisse  rectangulaire  qu'on  nomme  gàchoir*,  la  pâte  qui  résulte  de 
c^  mélange  est  délayée  dans  assez  d'eau  pour  que  les  corps  pesants 
étrangers  s'en  séparent  par  décantation  et  piir  le  passage  au 
tamis.  A  la  sortie  du  gàchoir,  dans  la  fabrication  de  la  ftûence, 
un  seul  tamisage  suffit,  et  la  pâte  en  bouillie  assez  épaisse  est 
immédiatement  conduite  dans  des  fosses  d'une  grande  dimen- 
sion creusées  à  la  portée  du  gàchoir  et  des  ateliers;  on  l'y  laisse 
séjourner  plus  ou  moins  de  temps  *,  elle  y  est  exposée  aux  intem- 
péries atmosphériqih^s  qui  semblent  Taméliorer.  On  la  relève 
ensuite  pour  la  mettre  sur  des  renversoirs,  sur  des  tablettes,  ou 
pour  l'appliquer  en  grosses  poignées  contre  des  murs  afin  qu'elle 
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s'y  rafieriuisse^  enfin,  si  on  ne  l'emploie  pas  immédiatement,  on 
l'emmagasine  dans  des  caves  où  elle  se  bonifie  encore  ;  c'est 
donc  ou  dans  ces  fosses  ou  dans  ces  caves  qu'on  vient  la  prendre 
pour  l'employer;  on  la  marche  et  on  en  fait  des  ballons  d'envi- 
ron 25  kilog.  que  Ton  met  à  la  disposition  des  ouvriers  fa- 
çonneurs. 

Le  façonnage  de  la  faïence  ne  présente  de  particulier  que 
ce  que  j'ai  indiqué  en  exposant  le  caractère  technique  de  cette 
Poterie,  il  faut  le  préparer  en  battant  la  pâte,  comme  je  l'ai 
expliqué  dans  les  généralités  (vol.  P%  art.  IV,  p.  112)  l'ouvrier 
forme,  avec  cette  pâte  bien  battue  et  corroyée,  des  balles  d'une 
grosseur  calculée  sur  le  volume  de  la  pièce  qu'on  veut  exécuter; 
les  dimensions  des  pièces  sont  déterminées  par  l'outil  mesureur 
qu'on  appelle  porte-baleine  on  chandelier  de  jauge  ^  la  retraite 
varie  suivant  la  composition  (Voir  le  tableau  des  retraites, 
qo  yii  p^^  beaucoup  de  pièces,  surtout  dans  la  faïence  brune, 
sont  terminées  par  l'ébauche,  mais  dans  la  fabrication  de  la 
faïence  blanche,  la  plupart  des  formes,  étant  plus  déterminées 
et  plus  légères,  sont  dans  le  cas  d'être  toumassées.     ^ 

La  pâte  des  faïences  n'ayant  pas  la  même  susceptibilité  que 
celle  des  porcelaines,  le  tourneur  peut  remettre  en  forme,  par 
la  compression  entre  les  mains ,  une  pièce  ronde  qui  prend  du 
giluche  en  se  itifTermissant;  mais  il  doit  le  faire  avant  que  le 
raffermissement  soit  complet. 

Lorsque  le  raffermissement  trop  avancé  approche  de  la  dessic- 
cation ,  la  pièce  ne  peut  plus  être  achevée  par  le  tournassage ,  on 
essaye  alors  de  lui  rendre  sa  mollesse  en  l'humectant;  ce 
moyen  n'est  ni  eflScace  ni  sûr. 

Le  tournassage  se  pratique  comme  je  l'ai  décrit  au  §  1 1  de 
l'art.  lY  du  chap.  III  relatif  au  façonnage  en  général  ;  quelquefois 
le  soin  de  cette  opération  va  jusqu'au  polissage  à  la  corne  :  mais 
on  a  remarqué  que  ce  polissage  avait  l'inconvénient  de  fcdre 
nattre  une  croûte  dense  et  dure  sur  les  faïences  dont  la  pâte 
était  très-plastique,  et  de  rendre  remaillage  plus  difficile  et 
moins  sûr  (*). 

Les  pièces  tournassées  se  mettent  à  sécher  cinq  à  six  l'une 

(1)  Babtuiaiii,  Art  de  fabriquer  la  Faïence ,  1828 ,  p.  2kà> 
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dans  Tautre  lorsqu'elles  sont  plates  et  sans  pied  comme  des  as- 
siettes, etc.  ;ouà  boucheton,  c'est-à-dire  bord  sur  bord , 
la  pièce  de  dessus  étant  mise  l'ouverture  en  bas  ,  lors- 
qu'elles sont  creuses ,  profondes  et  munies  d'un  pied  comme  les 
jattes,  etc.  Le  but  de  cette  disposition  est  de  mettre  par  leur 
pn^re  poids  un  obstacle  au  gauchissement  qui  pourrait  avoir 
lieu  dans  cette  dernière  dessiccation. 

Les  pièces  rondes  et  plates,  telles  qu'assiettes  et  plats ,  et  les 
pièces  ovales  se  font  dans  des  moules  de  plâtre  par  moulage  à  la 
croûte.  La  croûte  ne  se  se  fait  pas  au  rouleau,  mais  sur  une  table 
de  plfttre  dur  avec  une  balle  ou  tampon  de  plâtre  constamment 
tenu  humide.  La  croûte  s'applique  sur  le  moule ,  soit  au  tour, 
soit  à  la  toumette. 

GolMon.  —  Les  fours  à  faïence  de  Paris  sont  de  la  classe  de 
ceux  que  j'appelle  demi-cylindriques,  couchés,  à  foyer  inférieur 
et  bouche  latérale  ;  mais  on  peut  cuire  aussi  cette  Poterie  dans  des 
fours  cylindriques  verticaux,  ayant  les  uns  une  voûte  à  foyer  in- 
férieur communiquant  avec  le  laboratoire  par  des  cameaux,  les 
autres  desallandiers  et  point  de  voûte. 

Je  ne  parlerai  que  des  premiers ,  non  parce  qu'ils  sont  les 
meilleurs ,  mais  parce  qu'ils  sont  les  seuls  employés  à  Paris. 

L'encastage  se  fait  partie  en  cazette ,  partie  en  tuile  et  échap- 
pade. 

On  entend  par  échappade  les  lignes  ou  séparations  verti- 
cales, et  par  plancher  les  séparations  horizontales  qui  s'éta- 
blissent au  moyen  des  plaques  de  terre  cuite  qu'on  nomme 
tuiles. 

Les  pièces  émaillées  se  cuisent  dans  les  deux  tiers  inférieurs 
du  four^  les  pièces  en  cru  dans  le  tiers  supérieur,  de  manière 
qu'il  y  ait  1 1  à  i3  planchers  de  pièces  en  émail  et  a  ou  3  de 
pièces  en  cru. 

On  met  dans  les  cazettes  les  pièces  plates,  assiettes  et  plats; 
elles  sont  portées  par  des  pernettes  grossières ,  pyramidales  et 
non  prismatiques.  Les  étuis  étant  percés  d'outre  en  outre,  c'est 
par  l'extérieur  que  se  posent  ces  pernettes. 

Les  cazettes  doivent  être  soigneusement  engommées  à  Tin- 
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lërieur,  c'est-à-dire  couvertes  d'un  émail  très-plombifère  fait 
avfec  les  résidus  d'émaux  auxquels  on  a  ajouté  du  minium.  Le  bat 
de  cet  émaillage  est  d'éviter  le  ressui  ou  dessèchement  de  rémail, 
qu'éprouveraient  les  pièces  mises  dans  des  cazettes  non  ëmailléei. 

Les  pièces  placées  su^  les  tuiles  des  échappades  y  sont  posées 
siir  des  colifichets  en  triangles.  On  n'en  met  guère  que  vet«  le 
bas  du  four,  où  le  feu,  plus  violent,  en  faisant  couler  rémail 
sur  les  tuiles ,  y  ferait  adhérer  la  pièce. 

Les  tuiles  sont  portées  par  trois  pillets  disposés  en  triangle^ 
ceux  de  devant  servent  pour  deux  tuiles.  Une  boulette  de  lai 
affermit  la  pose  des  tuiles  sur  les  pillets. 

Les  tuiles  et  les  pillets  devant  aller  souvent  au  feu  et  résister 
à  son  influence  ramollissante,  sont  faites  avec  de  l'argile  plastique 
du  sud  de  Paris,  dégraissée  avec  une  quantité  suffisante  de  ciment. 

On  place  les  piles  de  cazettes ,  qu'on  nomme  arcadeft,  «ur  le 
devant  et  sur  le  derrière  du  four ,  et  on  ne  les  élève  que  Jus- 
ques  environ  les  deux  tiers  de  la  hauteur  du  laboratoire-,  les 
tuiles  des  échappades  se  mettent  dans  le  milieu  du  four  jus- 
qu'en haut,  et  même  sur  les  piles  de  cazettes. 

Le  cru  se  place  toujours  en  cchappadc ,  d'abord  sur  deux  et 
trois  planchers  de  tuiles,  ensuite  en  charge,  c'est-à-dire  que 
les  pièces  sont  placées  les  unes  sur  les  autres  sans  aucun  moyen 
de  support  intermédiaire  ('). 

Il  faut  avoir  soin  de  placer  les  conduits  qui  résultent  des 
troncatures  des  angles  de  quatre  tuiles  exactement  au-dessus  des 
carneaux,  pour  que  le  feu  puisse  jouer  facilement. 

Enfin,  autant  pour  laisser  jouer  le  feu  le  long  des  parois  du  foflr 
que  pour  affermir  les  rangées  d'échappade,  on  cale  contre  les 
murs  latéraux  du  four  les  tuiles  des  extrémités  de  chaque  rangée 
d'échappade  et  de  chaque  plancher  avec  des  coins  en  terre  cuite. 

Le  feu,  dans  un  four  carré,  dure  de  27  à  3o  heures;  le  petit 
feu  est  de  i5  à  16.  Il  se  fait  en  jetant  dans  le  foyer  de  gros 
morceaux  de  bois  non  fendu.  Le  grand  feu  dure  de  la  à 
14  heures;  on  emploie  alors  du  bois  fendu,  qui  se  place  horî- 

(>)  Voyez  les  planches  et  leur  explication  en  tête  de  l'atlas.  Les  figures 
ayant  été  exactement  proportionnées,  me  dispensent  de  donner  ici  aucune  dimen- 
sion. L'échelle  les  fera  exactement  connaître. 
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mtelement  en  travers  et  en  long  sur  les  rebords  de  Tailandier. 
La  coadiaite  du  feu  est  assez  difficile  :  le  four  cuit  tantôt  trop 
SOT  le  devant,  tantôt  trop  sur  le  derrière.  On  juge  cette  marche 
par  la  jeu  de  la  flamme  des  oameaux  qui  sont  percés  dans  la 
vaftie  supérieure  du  laboratoire ,  et  on  dirige  la  marche  du  feu 
msi  bien  qu'on  le  peut,  en  jetant  des  morceaui  plus  ou  moins 
en  avant  dans  le  foyer  ou  chambre  à  feu. 

La  faïence  commune  étant  une  Poterie  presque  abandonnée  do» 
puis  que  des  Poteries  plus  élégantes ,  plus  légères ,  telles  que  les 
hleocet  fines  à  vernis  soit  tendre ,  soit  dur,  ont  été  si  abondam- 
ment répandues,  on  n'a  pas  cherchée  améliorer  beaucoup  ni  ses 
procédés  ni  son  mode  de  cuisson.  Presque  partout  on  la  cuit  au 
bois  (>). 

Cependant  on  commedce  à  essayer  la  cuisson  à  la  houille. 
M.  Mon^  fils,  taiencier  auBourg-la-Reine,à  12 kilomètres  au  sud 
de  Paris,  a /ai^  construire  un  four  cylindriqueà  six  allandiers  pour 
eiiip/oyer  la  houille  -,  il  cuit  depuis  près  de  deux  ans  sa  faïence 
arer  ce  combustible.  Comme  il  faut,  ainsi  que  je  l'ai  dit  ailleurs, 
une  ûamme  longue  pour  cuire  les  porcelaines ,  faïences,  etc.,  et 
que  la  houille  donne  en  général  moins  de  flamme  que  le  bois,  il 
est  obligé  d'employer  une  houille  grasse  telle  que  celle  d'Anzm  et 
lie  Mons ,  parce  qu'elle  tient  bien  dans  Tallandier.  De  la  houille 
plis  lèche  passe  trop  promptement  entre  les  barreaux  de  la  grille 
etoe  àonne  pas  assez  de  flamme. 

La  allandiers  ont  la  forme  et  les  dispositions  de  ceux  des  fours 
à  porcelaine  tendre  anglaise  ^  il  y  en  a  6  pour  la  circonférence  et 
i*plas  bas  pour  conduire  le  feu  au  centre. 

On  met  d*abord  le  feu  par  la  bouche  latéi'ale  ;  puis ,  à  unecer- 
lune  époque  de  la  cuisson ,  entièrement  par  la  bouche  supé- 
fîme.  Il  faut ,  comme  pour  toute  cuisson  sur  grille  dans  ces 
mes  de  fbyer,  donner  de  temps  en  temps  des  coups  de  pic 
pm  dégager  les  espaces. 

n  ot  nécessaire  de  veiller  à  ce  que  les  cazettes  soient  bien 
doses,  €t  alors  on  n'a  ni  poussière ,  ni  taches ,  ni  rcssui. 

[:  Il  a  eitelé  à  Douai ,  Il  y  a  une  dizaine  d'années ,  une  fabrique  de  faïence 
t ,  où  l'on  a  cull  celle  Poterie  à  la  houille  pondant  près  de  s\x  ans.  (Com- 
ideH.  ToimABSE.) 


3S  faïence  émaillée, 

Le  feu  marchant  en  général  plus  lentement  qu'au  bois,  on  a 
sans  inconvénient  une  latitude  de  plus  d'une  demi-heure  pour 
foire  cesser  le  feu. 

Le  résultat  de  la  cuisson  est  semblable  et  égal,  dit  M.  Mon;, 
ou ,  s'il  y  a  de  la  différence ,  elle  est  légère,  et  seulement  du  bu 
en  haut,  la  dialeur  étant  un  peu  plus  forte  vers  la  voûte  du  four 
que  vers  le  plancher  ou  sol.  Il  cuit  séparément  le  biscuit  et  Té- 
mail  ,  mais  quelquefois  il  les  cuit  ensemble  en  mettant  vers  le 
haut  du  four  les  pièces  émaillées. 

On  ne  peut,  dans  un  four  cylindrique  à  allandier,  foire  l'émail 
dans  le  four  même  :  il  faut  le  fondre  ailleurs.  Mais  M.  Nicolas, 
fabricant  de  faïence  à  Lyon ,  a  établi  un  four  cylindrique  qui  pe^ 
met  de  faire  fondre  l'émail  au  niveau  et  à  la  suite  de  la  grille  des 
allandiers.  M.  Mony  vient  d'adopter  cette  disposition. 

Ce  fabricant  assure  qu'il  trouve  dans  l'emploi  de  la  houille 
substituée  au  bois  pour  la  cuisson  de  la  faïence,  même  aux  portes 
de  Paris ,  une  économie  de  près  de  5o  pour  loo? 

On  a  pour  pyroscopes  ou  montres  pour  juger  le  feu  des  tasses 
émaillées  renfermées  dans  une  cazette  placée  au  niveau  de  l'a- 
vant-demière  des  cazettes  qui  renferment  la  faïence  émaillée,  et 
dans  laquelle  on  peut  pénétrer  au  moyen  d'un  ringard.  On  juge 
l'état  de  la  cuisson  par  celui  de  l'émail  de  ces  tasses. 

Un  four  ordinaire  de  la  capacité  de  celui  dont  je  donne  la  figure 
PI.  XXXIV,  /%.  I ,  et  qui  contient  environ  i4o  douzaines  de  piè- 
ces, brûle  pour  une  fournée  à  peu  près  i4  stères  de  bois-gris 
mélangé  de  chêne  flotté,  de  hêtre  et  de  chaime  en  gros  bois, 
qu'on  appelle  fendons. 

On  peut  défoumer  au  bout  de  36  heures. 

La  faïence  est  susceptible  d'être  décorée  par  des  peintures  qui 
peuvent  même  être  très-soignées.  Lorsque  ces  peintures,  qui 
sont  ordinairement  grossières,  parce  que  cette  Poterie,  d'une 
très-faible  valeur,  ne  supporterait  pas  le  prix  de  peintures  soi- 
gnées ,  sont  mises  sur  l'émail ,  on  repasse  les  pièces  pour  les 
cuire  dans  un  four  particulier  à  un  feu  de  beaucoup  inférieur  à 
celui  que  la  faïence  a  éprouvé.  Cela  s'appelle  des  peintures  au 
feu  de  réverbère.  La  composition  de  ces  couleurs,  leur  appli- 
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Cation ,  leur  cuisson  diflEèrent  peu  des  procédés  de  la  peinture  en 
couleuTTitrifiable ,  dont  on  trouvera  la  description  au  111*  livre  de 
ce  traité. 

Tels  sont  les  procédés  généraux  de  la  fabrication  de  la  &îence 
coDunone,  pris  sur  celle  de  Paris  pour  exemple. 

C'est  par  les  mêmes  procédés,  simplement  modifiés  dans 
quelque&^ms  de  leurs  détails ,  et  surtout  dans  les  proportions  de 
composition  des  pâtes  et  des  émaux ,  en  raison  de  la  différence 
des  matières  premières,  que  se  &it  cette  même  &îence  dans  un 
grand  nombre  de  lieux  dont  je  vais  indiquer  les  principaux,  en 
suivant  l'ordre  géographique  et  en  faisant  remarquer  les  parti- 
cularités qui  appartiennent  à  quelques-uns  d'entre  eux. 

France.  -—  P«ns  «t  •xol  en^wons.  —  Parmi  les  fabriques  de 
feîence  de  Paris,  une  des  plus  distinguées  tant  en  appareils  de 
fabrication  qu'en  bons  procédés  et  en  beaux  produits,  est  celle 
de  M.  Hasson,  successeur  d'Olivier,  faïencier  qui  a  su,  dès 
1790,  se  faire  remarquer  par  ses  pâtes  dures,  noires  et  brunes, 
approchant  plus  du  grès-cérame  que  de  la  faïence.  H.  Masson  a 
appliqué  à  la  fabrication  de  la  faïence  commune  les  moyens  puis- 
sants qu'on  a  mis  en  usage  pour  la  première  fois  dans  la  fabrication 
de  la  faïence  fine,  c'est-à-dire  la  force  de  la  vapeur  pourlebroyage 
et  le  pétrissage  *,  des  gâchoirs  pour  mêler  en  grand  les  éléments 
de  la  pâte  et  la  tamiser  ensuite;  il  a  fait  voir  que  l'émail  bien 
préparé  et  fait  avec  soin  donnait  à  la  faïence  un  blanc  éclatant 
qui  le  dispute  à  celui  de  la  porcelaine,  et  qui  était  susceptible 
de  recevoir  des  fonds  bleus,  purs,  vifs  et  fleuris,  dignes  d'être 
dorés  et  d'entrer  dans  la  décoration  des  appartements. 

MM.  Gauthier,  dans  le  même  quartier,  sont  successeurs  de  Di- 
gne, qui  fabriquait,  vers  1760  (*)•,  ils  donnent  à  leur  faïence  une 
belle  couleur  rouge  par  un  engobe  qui  se  fait  avec  le  produit  ar- 
gilo-sableux,  d'une  espèce  d'ocre  sableuse  qui  vient  des  environs 
de  Marly,  et  qui ,  calcinée  et  broyée ,  donne  ce  beau  ton. 

M.  Tourasse  vient  de  donner  à  son  four,  au  lieu  d'un  seul  et 

(0  Le  Musée  de  Sèvres  possède  un  pot  de  ceue  fabrique  représenté  PI.  nifi, 

IL  -  a 
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grand  foyer,  deux  foyers  à  grille  qui  économisent  le  combustible 
et  permettent  de  brûler  du  bois  ou  de  la  houille.  (Voir  PI.  xxxit, 
fig.  8 ,  et  l'explication  des  planches.) 

Les  argiles  employées  généralement  dans  les  fabriques  du  bu-  b 
bourg  St-Ântoine  pour  être  associées  aux  marnes  et  donner  dn  i 
corps  à  la  pâte,  sont  deux  argiles  plastiques  qui  viennent  de 
VanTres  et  deVaugirard,  au  sud  de  Paris,  et  dont  l'une  très- 
bleu&tre  est  appelée  terre  bleue  ou  la  belle,  l'autre  nommée  i^ 
grise  ou  terre  reteinte,  est  employée  pour  ce  qu'on  nomme  ' 
la  blanchaille,  et  fait  seule  des  poteries  quelquefois  un  peu 
trop  poreuses-,  mais  la  terre  la  plus  estimée  est  l'argile  bleuâtre, 
veinée  de  rouge,  d'Arcueil  \  cependant  quand  on  l'introduit  en 
trop  grande  quantité  elle  donne  une  pâte  trop  dure  et  trop  dense 
sur  laquelle  Témail  ne  s'étend  pas  bien. 

Indre-et-Loire.  —  Tours.  —  Il  y  a  à  Tours,  dans  le  départe^ 
ment  d'Indre-et-Loire,  plusieurs  manufactures  de  faïence  qui  ti»- 
vaillent  toutes  à  peu  près  de  la  même  manière^  en  1819  il  y  en 
avait  8  seulement  à  Tours  qui  employaient  de  i5o  à  180  ouvriers. 
On  y  fabrique  deux  sortes  de  faïence,  l'une  dite  caillou  ou  terre 
à  feu  ;  elle  est  brune  au  dehors,  blanche  en  dedans  et  résiste  très- 
bien  aux  changements  de  température  qui  ont  lieu  dans  le  servi- 
ce de  la  table  et  de  la  cuisine  ;  elle  se  compose  de  partie  égale  de 
marne  calcaire  de  Chambray  et  d'argile  figuline  impure  dite 
terre  de  pâtis  ou  de  près^  l'autre  qu'on  nomme  faïence 
ordinaire ,  est  blanche  et  composée  des  mêmes  éléments  que  la 
précédente ,  mais  on  introduit  en  outre  dans  sa  pâte  une  terre 
qui  est  une  marne  calcaire  d'eau  douce  dite  terre  de  Fondète. 

Les  fours  sont  en  demi-cylindre  couchés  sur  leur  axe  ;  le  la- 
boratoire est  presque  cubique  •  il  a  4  mètres  de  profondeur  sur 
4  mètres  de  hauteur^  le  foyer,  qui  est  inférieur,  est  très-long ,  il 
a  I  o  mètres  de  la  bouche  au  fond  \  la  flamme  et  la  chaleur  se  ren- 
dent dans  le  laboratoire  par  cinq  rangées  de  carneaux ,  cnfln  le 
2*  laboratoire  ou  l'enfer  n'a  que  a  mètres  de  hauteur.  On  voit 
que-sauf  les  proportions  c'est  le  four  à  faïence  ordinaire.  Une  cuite 
de  faïence  exige  5oo  à  600  fagots  ou  bourrées  de  2  mètres  de 
long  sur  leur  grosseur  ordinaire. 

Nièvre.  —  ir«T«rs  est  un  des  lieux  les  plus  renonnnés  en 
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,  el  luème  en  Europe ,  pour  ses  anciennes  fabriques  de 
bicBoe  ;  œ  sont  les  premières  manufactures  de  foîence  blanche 
qai  aient  été  créées  en  France.  On  s'accorde  généralement  sur  ce 
point,  mais  comment  s*y  sont-elles  introduites,  est-ce  partrans- 
■naak»  on  par  invention?  on  convient  généralement  que  c'est  par 
tiaiwmfewion ,  la  dissidence  n'existe  plus  que  sur  le  pays  d'où 
cki  sont  venues. 

De  Thon  nous  apprend  que  les  procédés  de  fabrication  furent 
qtportës  à  Nevers,  vers  1600,  de  Faenza,  en  Italie,  par  une 
penoDDe  de  la  suite  du  duo  de  Gonzague.  -  Legrand  d'Aoss) 
lévoqae  en  doate  cette  origine  et  attribue  à  un  petit  bourg 
nommé  Fayence,  près  Fréjus  en  Provence,  la  fondation  de  la 
première  fabrique  de  cette  Poterie  et  l'origine  de  son  nom.  Mais 
cette  explication  ne  nous  dit  pas  si  la  faïence  a  été  inventée  à 
Fayence  ei  en  Provenob,  ou  si  elle  y  a  été  importée  d'Italie.  Dans 
k  cas  où  cette  Poterie  eût  pris  naissance  dans  ce  bourg ,  il  fau- 
drait admettre  quatre  lieux  où  la  faïence  aurait  été  inventée  à  peu 
près  vers  la  même  époque  :  à  Florence  par  Luca  délia  Robia;  eu 
Espagne  par  les  Arabes ,  qui  l'auraient  transportée  dans  l'Italie 
wpérieure  ;  puis  dans  la  France  occidentale ,  par  Bernard  Palissy , 
enfin  à  Fayenœ,  en  Provence.  Quoiqu'il  soit  vrai  que  cette  même 
invention  a  été  faite  presque  dans  le  même  siècle  dans  trois  lieux 
<fifférents  et  fort  éloignés  l'un  de  l'autre,  rien  ne  nous  conduit 
4  en  admettre  un  quatrième  et  l'opinion  de  de  Thou  me  paraît 
la  plus  vraisemblable  *,  néanmoins  il  est  généralement  admis  que 
ce  fut  de  1600  à  iGo3  qu'il  s'éleva  en  France  plusieurs  manufac- 
tores  de  faïence  non-seulement  à  Nevers,  mais  à  Paris  et  à 
BriUantbourg,  en  Saintonge. 

Les  fabriques  modernes  de  Nevers ,  tout  en  conservant  leur  ca- 
ractère de  localité  et  leur  mode  d'opérer,  se  sont  un  peu  écartées, 
dans  leurs  produits,  du  style,  des  formes  et  de  la  légèreté  des  piè 
ces  des  premiers  temps  ;  on  peut  donc  diviser  la  fabrication  de. 
biences  nivemaises  en  deux  époques  peu  tranchées ,  mais  en- 
r'jre  assez  distinctes  quand  on  prend  les  extrêmes. 

La  première  renferme  la  faïence  de  Nevers,  qu'on  appelle 
iiifienne  et  qui  se  fait  reconnaître  par  les  qualités  que  je  viens 
cr  iipaler  et  dont  on  peut  prendre  une  idée  plus  précise  au 
îmen  des  figures  1  e^2  de  le  èflaache  xxxvi  de  Vatlas  du 
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Mus.  cér.  de  Sèvres,  et  de  la  PI.  xxxvi,  fig.  6,  de  ce  traité. 

On  cite  comme  fabrique  renommée  dans  le  xvii*  siècle  ceSi 
de  Custode,  qui  existait  en  1640,  et  dont  je  donne  un  exemph 
PI.  XXXIV, /%.  7.  M.  C. 

Celle  de  J.  de  Senlis,  du  xviii*  siècle.  (AU.  du  Mus.  cér., 
PI.  XXXVI  ,/gr-  ^') 

C'est  au  premier,  à  Custode,  qu'on  attribue  les  pièces  di 
faïence  de  Nevers,  qui  sont  assez  semblables,  par  le  style  etli 
couleur,  au  Majolica  d'Italie  (');  celle  qui  imite  les  faïences  hol- 
landaises de  Delft,  les  pièces  d'un  bleu  d'azur  assez  foncé  aveo 
des  ornements  jaunes  et  blancs,  en  imitation  de  la  faïence  di 
Perse,  dont  il  sera  parlé  plus  bas*,  et  enfin  celles  qui  présentait 
avec  une  assez  grande  perfection,  la  forme,  rémail,  les  omementi 
et  les  couleurs  des  Porcelaines  chinoises  (*). 

Il  parait  que  les  fabricants  actuels  ont  conservé  dans  la  conH 
position  de  leur  pâte  et  de  leurs  émaux  les  mêmes  procédés  qd 
étaient  suivis  dans  l'origine  de  cette  fabrication,  et  comme  no« 
les  connaissons ,  ils  peuvent  nous  indiquer  ceux  de  la  fabricatioa 
italienne,  sauf  les  changements  qui  doivent  résulter  de  la  diffé^ 
rence  des  lieux.  Ainsi  on  a  employé  et  on  emploie  actuellemeat 
trois  sortes  de  terre  pour  la  composition  de  la  fiiîeuoe  commune. 

1*  Celle  dite  terre  b  1  a  n  c  h  e  ;  c*est  une  marne  argUense  d*nn  blanc  nie, 
qu'on  exuait  près  de  la  Yllle ,  dans  un  Ueu  nommé  la  Raye  de  Portencol.    JS 

2*  Terre  Jaune;  argile  figuUne,  sableuse,  friable,  non  efferTescente, 
extraite  aux  Chaumoines M 

a*  Terre  grise;  argile  figuline  friable ,  mais  moins  sableuse ,  non  effer- 
vescente, extraite  aux  Neuf-Piliers. 18 

L'émail  se  compose  comme  à  l'ordinaire  de  la  calcine  faite 
avec  20  d'étain  et  80  de  plomb.  On  fritte  une  partie  de  cetft 
calcine  avec  i  1/2  de  sable  du  coteau  de  Vauzelle,  près  Dedie^ 
et  du  selmarin. 

Elle  est  mise  sur  le  biscuit  par  immersion. 

La  cuisson  dure  de  quatorze  à  dix-sept  heures  (*). 

(>)  On  Toit  au  Musée  céramique  de  Serres,  n«  S5 ,  une  grande  bouteille  afae 
des  peintures  tout  à  fait  dans  ce  style. 

(*)  Musée  céram.  de  Sèvres ,  plat  n*  89. 

(S)  Je  Uens  ces  renseignements  des  rapporU  faits  au  préfet  de  la  Nièvre,  « 
1800,  par  plusieurs fabricanU  de  Nevers,  MM.  Enfert ,  Dubois ,  Senlis. 

Comme  on  fait  aussi  à  Nevers  de  la  faïence  fine,  il  faut  prendre  garde  de  cog- 
fondre  les  maUères  employées  dans  ces  deux  fabrications. 
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I  Toit  ^  au  Ubleau  des  analyses  des  faïences  ^  que  cette  faïenoe 
eomposition  analogue  à  celle  de  Paris  ^  de  Rouen ,  sous  le 
L  de  la  chaux .  et  comme  elles,  sa  poudre  fait  effervescence 
Jisaddes. 
Hiavflie, — iAfièrai« — Saint-Clcment,  près  Lunévîllc,  et 

I  eiifimnâ  de  Naucy,  sont  des  cantons  du  département  de  la 
Lfibe  rcnontmës  par  leurs  nombreuses  manufactures  de 
PB»  eomiiiaiie. 

iDii  fait  à  Lunéville  et  à  Saint-Clementdeui  sortes  de  faïences. 
I^aa  est  ta  faïence  ordinaire^  dont  les  éléments  argileux  sont 

II  dmslfô  éAT irons  de  Lunéyille. 

L^autre  a  pour  pâte  celle  de  la  faïence  fine ,  c'est-à-dire  une 
|S8€  composée  principalement  d'argUe  plastique  qui  vient  des 
trieras  d'argilo  de  la  rîve  droite  du  ïlhin  ^  dans  les  environs  de 
lo^e  el  de  CobleTkl2(*}.  Mais  ces  deux  Poteries  ont  pour  carac- 
fm  commiins  d'être  recouvertes  d*un  émail  stannifére  qui  est 
me  Irte-belle  et  lîonne  qualité  en  dureté,  blancheur,  éclat  et 
Lidité,  car  il  ne  tressaille  ou  ne  gerce  que  très-rarement ,  même 
m  les  drcoDsIances  les  plus  défavQrabtes. 
wMtre  centre  de  fabrication  de  faïences  ^  plus  célèbre  peut-être 
^kœ  de  Lunéville  par  les  grandf^s  pièces  qu'il  produit  et  la 
^■i  dfi  fon  émail ,  est  à  Saint-Clément ,  près  Lunéville. 
fKj  fcbnqiiê  plusieurs  sortes  de  faïences ,  toutes  caractériséea 
r  rélaiii  qui  entre  dans  leur  émail. 
La pfmiire est  appelée  faïence  blanche  ou  de  Lor- 

jljiseeoiidei  tarrede  pipe  émaj  liée,  àcausederétain 

i  cotre  dus  sa  glaçure. 

Im  troiiiiise^  faïence  de  révc^rbère;  elle  est  ornéi^ 

IHmhiiicIs  oq  d'ornements  peints  sur  Témail  cuit  et  cuits  eux- 

lOMi  an  feu  de  réverbère  d'une  moulle. 

Cnftn  tmc  quatrième  également  dite  faïence  de  L  o  r- 

^  i  D  e^  dont  les  ornements  sont  peints  sur  Témail  non  cuit. 

Ces  fiifeiion,  sauf  la  blancheur,  ont  des  formes  et  un  aspect 

béfiiemefil  lourds;  mais  leur  émail  solide  et  dur  leur  donne 

^laa  bîeiieeâ  fines  dites  terre  de  pipe  une  supériorité  qui 

b l« Il  ivril  cODiialtrt  it«c  pLys  do  déUlli  à  rirtlde  to  grès-eirasiit. 
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permet  de  les  vendre  à  un  prix  beaucoup  supérieur  à  celui  de 

dernières  faïences ,  tel  que  4  fr.  la  douzaine  au  lieu  de  a  fr. 

Les  faïences  des  autres  parties  de  la  France  ne  présentant  114 
d'assez  remarquable  dans  leur  fabrication  pour  que  je  doi^e 
décrire  ici ,  on  trouvera  la  description  de  la  plupart  de  ces  fi 
dans  le  catalogue  du  Musée  céramique  de  Sèvres. 
Cependant  je  crois  pouvoir  citer  encore  les  exemples  suivantii 
A  Valentm,  près  Saint-Gaudens  (Haute-Garonne),  la 
de  MM.  Fouque  et  Amoux,  où  se  font  des  pots  de 
avec  des  cartels  composés  d'ornements  riches  et  délicats, 
bien  imprimés  que  sur  la  faïence  fine-,  et  des  plaques  po^ 
inscriptions  de  rue,  émaillées  de  diverses  couleun,  tièi-i 
solides.  " 

Dans  la  Moselle, celle  de  M.  Utschneider^deSarguemines,  ào4 
je  parlerai  à  Tarticlc  des  faïences  fines  à  pâte  dure,  et  celle  H 
M.  Huart  de  Nothomb ,  qui  a  commencé  à  prouver  qu'on  ponvrij 
donner  à  la  vraie  faïence  commune  un  bel  émail  blanc  trili- 
glacé  et  peu  épais ,  et  des  pièces  légères  d'une  bonne  forme. 

A  Sceaux,  près  Paris,  il  y  a  eu  autrefois  une  bbriqu6(M 
faîence  stannifére  qui  s'est  distinguée  par  des  formes  très-riches^ 
et  des  peintures  assez  fines.  (Atl.  céram.,  PI.  xxwi,  fig.  8.) 

Il  y  avait  aussi  à  Saint-CIoud,  en  1688,  une  faïencerie  très-  * 
renommée  (Atl.  céram.,  PI.  wwï^Jig.  6)  où  a  pris  naissance !• 
première  fabriqua  de  porcelaine  tcndi-e  de  France. 

Dans  le  xvii*  siècle,  on  faisait  dans  l'Agenois,  en  faïence  co- 
lorée ,  des  vases  do  table  ayant  la  forme  et  les  couleui'sde  divers 
animaux,  tels  que  lièvres.  lapins,  volailles,  etc. 

Un  autre  centre  de  fabrication  de  faïences  communes  presque 
aussi  ancien  que  celui  de  Nevers  s'est  formé  dans  J»  vi/le  de 
Rouen  et  dans  ses  environs,  vers  1660. 
'  Ces  faïences  dans  leur  origine  étant  les  plus  belles  Poteries,  la 
Tôlerie  de  luxe ,  présentaient  des  décorations  en  bleu  et  rouge  et  . 
un  style  riche  et  particulier  d'ornements;  mais  les  Porcelaines,  j 
la  faïence  fine ,  par  leur  supériorité  en  tous  genres,  mtoe  dm  J 
celte  dernière  par  l'infériorité  de  son  prix,  ont  enlfv4  ^mmÊÊ 
de  débouchés  à  la  faïence  sUnnifère,  et  mlf^' 
série  prix,  d'en  négliger  la  décor-i 
tjon.  Il  y  avait  autrefois  un  gn 
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Eûence  dans  le  Rouennaîs;  à  peine  maintenant  en  compte-tp-on 
trois.  Il  est  vnd  qu'une  seule,  celle  de  M.  Amédée  Lambert , 
est  maintenant  en  état  de  répondre  par  son  importance  à  presque 
loates  les  demandes  que  le  commerce  peut  encore  faire  de  cette 
espèce  de  Poterie. 

Successeur  d'un  des  fabricants  célèbres  de  la  faïence  de  Rouen, 
le  sieur  Vavasseur,  sa  fabrique,  toujours  sur  le  même  emplace- 
ment, a  pris  plus  d'extension  sans  diminuer  de  mérite.  J'ai 
va  chez  lui  des  figures  des  quatre  Saisons  et  du  Temps  d'une 
Amension  qu'on  ne  risque  plus  aujourd'hui ,  parce  qu'on  n'en 
aurait  plus  l'emploi. 

Les  pièces  anciennes,  fabriquées  vers  1680,  ont,  dans  la 
finesse  et  le  blanc  bleuâtre  de  la  glaçure,  dans  le  style  des 
ornements  Meus,  un  caractère  qui  ne  permet  de  les  con- 
iMdre  qu'avec  la  faïence  de  Nevers  de  la  même  époque  j  les 
figun's  3,  4î  5,  PJ,  xxxvï  dé  l'Atlas  du  Musée  céramique 
donnent  une  idée  du  caractère  d'ornementation;  les  pièces 
df  faïence  de  la  fabrique  de  Rouen ,  qui  fut  privilégiée  pour  le 
lenioe  de  Louis  XIV,  lorsque  ce  monarque  se  défit  vers  1713 
de  son  argenterie ,  portaient  pour  marque  une  fleur  de  lis  ;  le 
setu  octogone,  PI.  xxwi^Jig.  7,  est  marqué  de  ce  signe. 

Les  procédés  de  façonnage  et  de  cuisson  ne  présentent  rien  de 
particulier  ;  Targilc  employée  pour  toutes  les  Poteries  et  les  grès- 
cérames  de  Rouen  et  de  presque  tout  le  département  de  la 
Mne-ïnférieure,  est  de  l'argile  plastique  tirée  principalement  de 
la  forée  de  Lalonde ,  près  Rouen ,  de  Saint-Aubin-la-Campagne, 
à  !  est  de  cette  ville,  des  communes  de  Bosc-Roger,  Thuit-Hé- 
bert,  Furge-les-Eaux.  On  les  emploie  dans  diverses  propor- 
tirtns  suivant  Tespèce  de  Poterie,  que  Ton  veut  faire  ^  mais 
on  ajoute,  pour  lu  faïence  commune,  soit  du  sable  fusible 
de  Decize.  soit,  comme  chez  M.  Amédée  Lambert,  un  sable  qui 
provient  du  broyage  d'un  grès  jaune  des  environs  de  Pithiviers  ; 
ce  sable  prend  au  feu  une  belle  couleur  rouge. 

L'argile  de  la  forêt  de  Lalonde  est  une  très-bonne  argile 
plastique  colorée  en  noir  par  une  matière  charbonneuse,  car 
elle  devient  d'un  beau  blanc  par  l'action  d'une  chaleur  in- 
(udfscente ,  elle  est  à  lu  profondeur  d'environ  6  mètres. 
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Celle  de  Saint-Aubin  est  beaucoup  moins  pure,  mais  sofll-  ? 
santé  pour  la  faïence  commune  ;  ses  couleurs  varient  du  jaune  an  | 
rouge  et  au  noir  ;  elle  contient  beaucoup  de  pyrites  et  devient  : 
rouge  au  feu ,  excepté  celle  qui  est  noire  qui  n'y  devient  que  ^- 
jaune. 

Celle  de  NeufchAtel ,  qui  est  grise ,  devient  d'un  rouge  pftle 
au  grand  feu,  mais,  dit  M.  Letellier,  elle  a  le  mérite  de 
faire  une  pâte  de  faïence  qui  peut  être  exposée  au  feu  sans  se 
casser,  et  de  recevoir  sans  avarie  Témail  de  faïence  ordinaire, 
ce  qui  permet  de  donner  à  cette  faïence  plus  de  légèreté  et 
d'élégance. 

Les  argiles  de  Bosc-Roger  et  Thuit-Hébert ,  sont  sablonneuses, 
jaunâtres  ou  rougefttres  et  peu  plastiques*,  elles  ne  sont  em- 
ployées que  pour  les  Poteries  et  les  faïences  communes.  On  les 
introduit  aussi  dans  la  composition  des  grès-cérames  de  Martin 
Camp ,  pour  les  rendre  moins  cassants: 

Les  caractères  de  la  faïence  de  Rouen  ancienne  sont  à  pea 
près  les  mêmes  que  ceux  de  la  faïence  de  Nevers. 

Les  pièces  dont  on  a  donné  les  figures  dans  l'Atlas  du  Musée 
céramique  de  Sèvres,  PI.  xxxvi ,  fig.  3, 4,  5  et  7 ,  peuvent  don- 
ner une  idée  de  la  forme  et  de  la  disposition  dominante  des  o^ 
nements  bleus  qui  en  font  le  caractère,  comme  je  l'ai  annoncé 
plus  haut. 

Il  y  avait  aussi  au  Havre  ,  sous  la  direction  de  M.  Letellier, 
une  fabrique  de  faïence  commune  qui  tirait  ses  argiles  de  Saint- 
Aubin  ,  et  ses  marnes  des  prairies  et  des  terres  des  bords  de  U 
mer. 

La  composition  pour  la  faïence  brune  était: 

Argile  rouge  de  Saint-Aubin 65 

Terre  de  mer  (marne) SS 

Terre  de  pré  (  marne  ) SS 

Pour  la  faïence  blanche  on  prend  l'argile  blanche  de  Saint- 
Aubin. 

L'émail  blanc  se  prépare,  comme  à  l'ordinaire,  d'une calciD^ 
faite  de  3  parties  de  plomb  et  d'une  d'étain ,  que  Ton  fait  fritte^ 
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avec  ao  parties  de  sable  de  Nevers,  6  de  potasse  et  3  de  soude 
d'AIicttite. 

L'émail  bran  se  compose  : 

D'argile 80 

De  galène 50 

,             De  verre  blanc 5 

De  manganèse 5 

105 

Il  se  place  au  dehors  des  pièces ,  tandis  que  Témail  blanc  se 
met  comme  à  l'ordinaire  dans  l'intërieur. 

Faïences  communes  hors  de  France. 

Italie^ —  «apiet —  Les  faiences  que  Ton  a  faites  en  Italie  dans 
le  xviii*  et  le  xix*  siècle,  et  que  nous  appelons  modernes,  partici- 
pent quelquefois  des  formes^  du  style  de  figures,  de  leur  dispo- 
sition sur  les  diverses  pièces  et  enfin  de  la  beauté  de  nuances  de 
Tancienne  faïence  ou  Majolica  ;  c'est  surtout  parmi  celles  qu'on 
a  faites  à  Naples  où  la  fabrique  de  Majolica,  proprement  dite,  n'a 
été  établie  qu'en  dernier  et  presque  vers  la  fin  du  xviii*  siècle, 
que  se  trouvent  les  faïences  les  pIUs  remarquables  par  les  dimen- 
sions et  la  hardiesse  des  pièces  \  plusieurs  d'entre  elles  sont  figu- 
rées et  décrites  dans  le  Musée  céramique ,  PI.  xxxYiii,/^.  i ,  5, 
10  et  II. 

Voitse On  a  fait  des  faïences  à  Venise ,  dans  cette  ville  sans 

terre  et  sans  combustible  et  cependant  si  célèbre  par  ses  ver- 
reries et  ses  émaux  ^  les  pièces  que  j'ai  vues  et  que  possède  le 
Musée  de  Sèvres,  dont  Torigine  est  authentique,  ayant  été  acquises 
sur  les  lieux  mêmes  par  un  artiste  (M.  Alluys,  peintre),  ont  un 
caractère  assez  particulier  \  ce  sont  des  plats  d'une  ténuité  et  d'une 
/égèreté  remarquables ,  couverts  d'un  émail  blanc  bleuâtre  très- 
glacé  -,  le  bord  de  ciîs  plats  est  orne  de  gros  rinceaux  de  fleurs  en 
reliefs  arrondis  et  comme  sont  les  reliefs  produits  sur  les  métaux 
par  l'opération  qu'on  appelle  repoussé  -,  c'est,  je  le  répète,  une 
faïence  toute  particulière  par  la  réunion  de  ces  différentes  quali- 
tés; ces  plats  sont  marqués  en  dessous  d'une  ancre  (voir  le  ta- 
bleau des  signatures  et  la  PI.  xxxviii,/Ssf.8,duMuséecéram.). 

L*E*pacn«  a?  comme  presque  tous  les  pays  dans  lesquels  une 
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industrie  a  pris  naissance  il  y  a  longtemps ,  deux  époques  de  fa- 
brication quelquefois  très-distinctes. 

Ainsi  on  peut  distinguer  en  Espagne  la  fabrication  arabe ,  qui 
est  Tancienne,  et  la  fabrication  catholique  qui  est  la  moderne. 

Je  ne  connais  que  peu  d'exemples  de  la  fabrication  arabe  con- 
tinuée dans  les  temps  catholiques  et  même  appliquée  à  des  épo- 
ques ,  des  événements,  des  princes,  de  beaucoup  postérieurs  à 
l'expulsion  des  Arabes  vers  1496. 

Ces  exemples  consistent  en  carreaux  émaillés,  employés  si 
abondamment  au  rcvétissement  d'une  multitude  de  murailles 
d'églises ,  de  palais,  de  maisons  ;  ces  carreaux  portent  générale- 
ment le  nom  d'azulejos. 

Quant  aux  autres  faïences  modernes ,  elles  y  sont  trèsHmulti- 
pliées.  On  a  fait  d'assez  grandes  plaques  d'un  seul  morceau  (5o 
centim.  sur  35)  et  de  grands  tableaux  par  la  réunion  de  plusieurs 
de  ces  plaques,  on  y  a  peint  des  sujets  de  sainteté,  des  figures 
de  saints  et  plusieurs  autres  sujets  *,  tout  ce  que  le  Musée  céra- 
mique de  Sèvres  possède  en  ce  genre ,  et  qu'il  doit  en  grande  par- 
tie à  M.  Taylor,  indique  un  bien  mauvais  goût,  et  sauf  quelques 
exceptions,  un  art  des  plus  grossiers  et  une  fiBJ)rication  mé- 
diocre. 

On  a  cependant  essayé ,  dans  beaucoup  de  ces  productions ,  la 
manière  italienne,  ce  qui  contribue  à  établir  les  relations  des  arti- 
sans des  deux  pays ,  dont  on  verra  plus  bas  la  filiation. 

C'est  principalement  à  Talaverade  la  Reyna,  dans  la  Nouvelle 
Castille,  qu'on  a  le  mieux  pratiqué  cet  art;  les  faïences  de  cette 
ville  ont  une  pâte  ou  biscuit  assez  dense ,  jaunâtre ,  couverte  d'un 
émail  blanc  bien  glacé  ;  le  nom  de  Talavera  appliqué  en  Es- 
pagne à  toutes  ces  faïences,  vient  de  la  ville  où  elles  se  sont  fa- 
briquées autrefois  avec  une  perfection  que  Proust  (en  i8o4)  pré- 
tendait qu'elles  ont  perdue. 

Valence  cst  le  centre  d'une  autre  partie  de  l'Espagne  où  la  fa- 
brication do  la  faïence  a  pris  une  grande  extension  •,  on  y  voit 
encore  à  présent  l'emploi  des  procédés  qui,  originaires  des 
Arabes,  furent  transmis  aux  décorateurs  de  faïence  d'Italie;  ce 
sont  ces  lustres  métalliques  d'une  couleur  variant  du  jaune  d'or 
assez  brillant  au  rouge  de  cuivre  et  au  pourpre  plus  ou  moins  sale 
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on  intense;  c^est  à  Manissès,  près  Valence,  que  se  font  encore 
les  fiitonces  lustrées,  mais  avec  bien  moins  de  perfection  que  celle 
qu'on  exécutait  du  xv*  au  xvi*  siècle  -,  le  Musée  céramique  de 
«Sèvres  possède,  dans  ce  genre  des  pièces  très-instructives,  notam* 
inent  deux  plats  de  o",45  de  diamètre ,  qui ,  par  le  style  de  leurs 
ornements  et  les  armoiries  qu'ils  portent,  peuvent  être  attribués  à 
cette  époque;  ils  sont  d'une  exécution  parfaite  et  d'un  lustre 
tnreo-cuivreux  de  la  plus  grande  égalité  (*). 

L'autre  est  un  plat  qui  me  semble ,  par  le  style  de  ses  orne* 
ments  et  la  couleur  cuivreuse  de  son  lustre ,  d'une  autre  époque , 
et  appartenir  soit  à  une  époque  plus  récente ,  soit  à  une  autre 
bbrique  moins  parfaite  que  les  précédentes  sous  tous  les  rapports. 

Enfin  M.  Prosper  Mérimée,  en  i832,  et  M.  Th.  Pichon , 
consul  à  Valence  en  i84o,  nous  ont  rapporté  des  pièces  faites 
nouveUement  et  couvertes  de  ce  lustre ,  maïs  beaucoup  moins 
brillant,  et  d'un  ton  purpurin  foncé  et  sale  qui  indique  moins  de 
sûreté  dans  l'emploi  du  procédé.  .  ::.r  '    '  "^ 

THuM,  faubourg  de  SévUie,  en  AndalouitteV  possède  aussi 
d*assez  nombreuses  fabriques  de  faïence  stannifere;  • 

On  y  fiiit  principalement  des  plaques  de  faïence  pour  recevoir 
ma  des  sujets  en  peinture ,  ou  simplement  des  ornements  colorés 
propres  à  la  décoration  des  églises ,  et  particulièrement  Aê  CM 
sphères  comme  enfilées  dans  un  axe  terminé  par  une  p^te 
(Atl.  du  Mus.  céram.,  PI.  xxxviii,  /%.  la).  Elles  sont  dësflnéès'à 
surmonter  les  angles  des  toits,  et  à  couronner  ainsi  la  réuifien  de 
phuîeurs  arêtes  des  combles ,  à  la  manière  des  monuments  arabes 
et  de  presque  tout  TOrient. 

All«m«irn«. — En  comprenant  sous  ce  titre  tous  les  pays  de  lan- 
gue allemande ,  je  n'ai  à  citer  pour  vraie  faïence  que  les  suivantes  : 

■oehtt,  sur  le  Mayn,  dans  le  pays  de  Nassau.  —  Fabrique  du 
dernier  siècle ,  connue  pour  avoir  été  un  des  points  d'introduc- 
UoQ  de  la  porcelaine  dure  en  Allemagne.  (La/y.  7,  PI.  xxxvii, 
de  VAtlas  du  Mus.  céram.  montre  un  plat  remarquable  de  cette 
fabrication.) 


•;  Voyn  ta  figure  d'an  co^  plais,  Atlas  du  Musée  céramique,  PI.  xxxTni, 
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Les  environs  de  itaremberg.  en  Bavière,  où  Ton  a  fabriqué 
des  pièces  de  faïence  à  émaux  de  dîvei^es  couleurs ,  assez  bril- 
lants, assez  glacés,  avec  des  sujets  et  des  ornements  en  relief  à 
la  manière  de  Bernard  de  Palissy.  Sontrclies  antérieures  aux 
travaux  de  Palissy?  La  piècey%.  i ,  PI.  xxxv, semble  indiquer,  par 
le  costume  des  personnages  qui  y  sont  figurés  en  relief,  autant  da 
moins  qu'on  puisse  le  juger,  une  fabrication  du  xv*  siècle,  par 
conséquent  antérieure  à  celle  du  Potier  de  Saintes  et  des  Tuile- 
ries, n  est  sûr  qu'elles  ont  beaucoup  plus  d^analogie  avec  les 
siennes  que  celles  d'Italie.  Je  le  discuterai  plus  bas  (^). 

Ces  fabriques  de  faïences  couvertes  d'émaux  de  diverses  et 
brillantes  couleurs ,  se  sont  continuées  jusque  dans  le  xvni* 
siècle  en  variant  leur  style  de  forme  et  leur  système  de  colora- 
tion (').  Cependant  on  a  des  exemples  d'ornements  bleus  sur 
simple  fond  blanc,  système  de  coloration  particulièrement  propre 
aux  faïences  de  Nevers ,  de  Rouen  et  de  Deift. 

Goloffne.  —  On  f\ût  aussi  sur  les  bords  du  Rhin ,  et  notam- 
ment à  Cologne ,  des  faïences  fort  belles ,  dont  la  pâte  est  presque 
aussi  dense ,  aussi  dure  que  celle  des  faïences  fines ,  et  dont 
rémail  est  assez  mince.  Cela  tient  à  la  facilité  qu'on  a  de  se  pro- 
curer ces  belles  et  bonnes  argiles  plastiques  des  pays  qui  avoi- 
sinent  le  Rhin  du  côté  de  Coblentz,  Cologne,  etc. 

Hollande.  —  Des  faïences  célèbres ,  non  par  leur  singularité 
et  leur  rareté ,  mais  avec  plus  de  justice  par  leur  réelle  perfec- 
tion, sont  celles  de  la  ville  de  Delft  en  Hollande. 

Elles  sont  remarquables  par  la  beauté  de  leur  émail,  qui  n'est 
pas  d'un  blanc  éclatant ,  mais  qui ,  avec  une  nuance  légèrement 
bleuâtre,  présente  un  glacé  et  même  une  finesse  qui  permettent 
aux  ornements  en  bleu  ou  en  toute  autre  couleur  qu'on  y  place, 
de  conserver  des  couleurs  nettes  sans  maigreur. 

On  reporte  à  i5oo,  et  même  au  xv®  siècle,  ce  qui  est  peu 
probable ,  l'introduction  de  Tart  du  faïencier  à  Delft.  La  mar- 

(1)  Voir  en  outre  U  note  détaillée ,  mise  à  la  suite  de  l'article  des  faïences  alle- 
mandes du  Catalogue  du  Musée  céramique  de  Sèvres ,  où  ces  probabilités  sont 
plus  développées. 

(*)  Voir  Atlas  du  Musée  céram.,  Pi.  xxxvii,  fig,  l  et  ft  de  1736,  5  et  11  de 
1780. 
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que  vûÊÊê  wus  les  plècas,  eL  avec  constanco^  depuis  îes  pre- 

Kt^tffnps  de  la  fabncuiion  jusqu'au  Commencement  du  xvii* 
k  ieuUnneut^  iiuUque  rimportance  que  les  Hollandais  atta- 
cWnil  à  la  perfection  de  leur  Menée.  Cette  perfection  consistait 
TM  iîfiileiticynt  dan&ks  qunliteî^  de  pâte  et  d'émail  que  je  viens 
dcsigiiilet,  mais  encore  dans  celle  des  peintures,  qui  imitaient 
Cicda  les  peintures  des  porcelaines  chinoises  et  japonaises  h  s'y 
tromper.  Les  pièces  marquées  d'un  R  traversé  d'un  sabre  indi- 
i)iKroillle  XTi*  siècle  tout  entier;  passé  1600,  mVt-an  assuré, 
I  Dett  nitnie ,  on  n'a  plus  rien  marqué, 
^■Ccit  à  riotroduction  des  faïences  fines  anglaises^  et  à  celle  de 
^%  pmdiiiie,  qu'on  attribue  la  dégénérescence  de  Tart.   Los 
bnwif^fes,  les  peintures  soignées  et  délicates  fioi taient  à  un 
fré  tfOfi  élevé  une  Poterie  dont  le  corps  était  moins  estimé  que 
oKmÀesàêiix nouvelles  l'oterios  qui  paraissaient  alors.  On  trou- 
nvM  êu  CaUêflU  des  marques  et  signalements  tous  ceux  qui  ap- 
ftrtMoaeiiti  rancienne  feiencc  de  Delft. 

On  lkbri<]iie  encore,  mais  bien  peu,  des  faïences  stannifères* 
Ceitdelit  K*-A.  Pîcârdt,  le  seul  fabriciml  de  faïence  qui  reste 
iDendesceoleinquante  h  deux  cents  qui  s*y  trouvaient  il  y  a 

t%  de  ém%  siècles^  que  je  tiens  ces  renseignements* 
n  j  1  des  fabriques  de  vraie  faïence  dans  l'Aiie  Mineure, 
duH  kft  U<*s  de  la  Méditerranée  et  sur  la  cûlc  septentrionale  de 
rAAîi]Qe,qiii  toutes  ont  dans  leurs  formes,  leur  coloration  et  la 
style  de  leiifs  ornements,  quelque  vogues  et  incorrects  qu*ils 
ukmîj  no  cfimctère  que  Ton  appelle  oriental. 

WÊmrm,  —  Beaucoup  de  petites  tasses  à  café  sans  anse  »  dont  on 

Ut  mi  luagc  s!  fréquent ,  des  bols  »  des  jattes ,  des  écuelles ,  sont 

mioce  de  corps,  couverte  dun  émail  peu  épais,  rictie 

aral>esques  faits  de  toutes  les  couleurs  susceptibles 

d*llR  impliquées  par  vitrification  sur  rémail  stannifère  (Mus. 

.,M.  %xxix,Jig.  4i  ïo  et  12).  On  y  voit  des  macules 

et  des  linéaments  d'un  beau  rouge*  C'était  une  couleur 

de  ces  peuples,  mais  comme  on  ne  connaît  pas  do 

fitrUiable  de  ce  beau  ton  qui  soit  susceptible  di^tre  ap- 

ilir  fidence ,  ces  teintes  rouges  sont  mises  h  froid  avec  un 
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véhicule  résineux  ou  huileux ,  qui  ne  reste  que  dans  la  boutique 
du  marchand  pour  frapper  les  yeux  de  l'acheteur. 

Algérie.  —  Ch«rdi«l  est  en  Algérie  un  lieu  de  grande  &briei- 
tion  de  faïence  ;  c'est  le  même  système  de  fabrication  que  celai 
des  pays  orientaux  et  méridionaux  qui  entourent  la  Méditerranée. 
On  y  risque  quelques  grandes  pièces  telles  que  des  lampes  à  plu- 
sieurs godets,  de  73  cent,  de  hauteur  (PI.  xxxix,y%.  5,  de 
l'Atlas  du  Musée  de  Sèvres). 

Turquie  d*Asie.  —  Enfin ,  nous  connaissons  en  Asie  Mineure, 
tant  dans  ses  îles  que  dans  plusieurs  parties  de  l'empire  ottoman, 
notamment  en  Anatolie ,  de  véritables  faïences  communes,  ayant 
à  peu  près  les  mêmes  caractères  de  forme,  de  coloration  et  d'or- 
Aementation  que  les  Poteries  vernissées  des  mêmes  lieux,  mais 
avec  plus  de  variété,  en  raison  du  prix  que  donne  à  ces  vases  et 
ustensiles  une  matière  telle  que  la  faïence,  matière  plus  pré- 
cieuse et  plus  facile  à  orner  qu'une  terre  grossière  simplement 
vernissée. 


Mon  but  étant  la  fabrication  et  ses  divers  procédés  suivant  les 
lieux  et  les  temps ,  je  dois  me  borner  aux  exemples  que  je  viens 
de  donner  -,  en  augmenter  le  nombre  serait  entrer  dans  une 
énumération  commerciale  et  géographique ,  dans  une  sorte  de 
statistique  des  arts  céramiques.  Le  Musée  céramique  de  Sèvres, 
son  Cataloque  et  son  Atlas,  augmenteront  suffisamment  le  nombre 
de  ces  exemples. 

Ce  que  je  vais  exposer  sur  ce  qu'on  peut  appeler  la  faïence 
historique,  c'est-à-dire  celle  qui  a  été  faite  autrefois  et  qu'on  ne 
(ait  plus  maintenant,  ou  qu'on  fait  d'une  tout  autre  manière, 
complétera  les  notions  que  j'ai  dû  chercher  à  réunir  sur  cet 
ordre  de  Poterie. 

Histoire  de  la  Faïence  émalllée. 

Presque  toutes  les  Faïences  que  je  viens  de  décrire  sont  mo- 
dernes, c'est-à-dire  que  l'époque  connue  de  leur  fabrication  en 
Europe  ne  remonte  pas  au  delà  du  xiv*  siècle.  Il  est  maintenant 
très-probable  que  les  Poteries  à  glaçure,  dont  on  pourrait  rappor- 
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ter  l'origine  au  ix*  ou  au  x*"  siècle,  et  qui  sont  de  fabrication 
arabe,  quoique  faites  en  Europe,  et  exclusivement  en  Espagne, 
n'appartiennent  pas  à  la  Faïence  émaillée.  Cette  Poterie  a  été 
bMquée  très-activement  dans  des  lieux  déterminés  et  pendant 
un  temps  assez  long,  qui  s'est  même  prolongé  jusqu'au  temps 
actuel  dans  plusieurs  parties  de  l'Italie,  d'où  elles  ont  été  ap- 
portées en  France,  comme  on  le  verra  plus  bas.  C'est  le  motif 
pour  lequel  j'ai  désigné  cette  sorte  de  Poterie  sous  le  nom  de 
Faïence  émaillée  ou  italienne,  comme  dénomina- 
tion d'origine  et  de  nature  moins  vague  que  celle  de  Faïence 
commune. 

Pour  présenter  clairement  l'histoire  particulière  de  la  Faïence 
ëmaillëe,  il  faut  rappeler  la  déânitlon  que  je  donne  de  cette 
Ciîence,  ailn  d'appliquer  cette  histoire  à  un  corpa  nettement 
défini. 

On  a  vu  que  cette  définition  était  fondée  sur  deux  qualités 
essentielles,  la  pâte  rayable  par  le  fer  et  cale  ar  if  ère, 
l'émail  opaque  et  stannifère. 

C'est  donc  de  cette  Poterie  ainsi  définie,  et  ce  n'est  que  d'elle 
seule  qu'il  peut  être  question  ici. 

La  pàta,  suivant  sa  destination,  peut  présenter  dans  sa  com- 
position de  grandes  différences ,  mais  elle  est  toujours  tendre  et 
calcarifère.  Ainsi,  des  briques  à  peine  cuites,  mais  couvertes 
d'une  glaçure,  appartiennent  à  Thistoire  de  la  faïence  lorsque 
cette  glaçure  est  opaque  et  stannifère.  Quelques  Poteries 
difficilement  rayables,  mais  d'aspect  tetreux,  à  glaçure  stanni- 
fère ,  appartiennent  également  à  la  faïence,  mais  alors  à  la  faïence 
dure. 

C'est  &ute  de  ces  déterminations  précises,  les  seules  qui 
puissent  et  doivent  diriger  dans  l'histoire  d'une  industrie ,  qu'on 
a  confondu,  sous  les  noms  d'émail,  de  faïence,  dS  porcelaine,  etc., 
des  Poteries  très-différentes  et  d'époques  de  création  souvent 
fort  éloignées  les  unes  des  autres.  C'est  cette  confusion  qui  nous 
empêche  de  comprendre  les  renseignements  assez  détaillés  que 
Chardin  donne  sur  l'art  céramique  en  Perse ,  car  il  m'a  été  im- 
possible de  savoir  avec  certitude  s'il  pwie  de  la  porcelaine  ou  d* 
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la  faïence,  et  ce  qu'il  dit  dans  l'article  qui  sera  cité  au  chapitre 
de  la  porcelaine ,  s'applique  beaucoup  mieux  à  la  faïence  qu'à  li 
porcelaine  dure;  mais  quand  il  aflSrme  que  cette  Poterie ot 
transparente,  propriété  si  frappante  pour  tout  le  monde, 
il  est  impossible  d'y  voir  de  la  faïence. 

J'ai  donc  dû  chercher  à  éclairer  par  l'analyse  tout  ce  qu'il  jn'a 
été  possible  de  connaître  par  ce  moyen,  et  je  ne  citerai  qu'avec 
incertitude,  comme  faïences  ou  Poteries  émaillées,  celles  que  je 
n'aurai  pu  examiner  chimiquement  ou  au  moins  voir. 

J'ai  fait  remarquer  dans  différentes  occasions  que  les  glaçuies 
nommées  vernis  et  émail,  le  premier  plombifère,  le  second 
stannifèrc,  n'avaient  été  mises  sur  les  Poteries  en  Europe  que 
très-récemment.  Il  paraît  que  les  émaux  stannifères  sont  encore 
moins  anciens  que  les  vernis  plombifères  5  du  moins  quand  on  a 
eu  occasion  d'analyser  des  glaçures  très-anciennes  de  l'Orient 
qui  sont  presque  opaques ,  et  qui  ressemblent  par  là  à  des  émaux, 
on  les  a  reconnues  pour  être  des  vernis  et  non  point  des  émaux. 
Ainsi  les  terres  cuites  et  Poteries  tendres  (*)  réellement 
émaillées  ne  paraissent  pas  remonter  pour  toute  la  terre 
et  surtout  pour  l'Europe  au  delà  du  xiv*  siècle  -,  du  moins  je  n'ai 
connaissance  certaine  d'aucune  Poterie  de  cet  ordre  chez  les 
peuples  qui  ont  pratiqué  l'art  céramique,  même  avec  une  grande 
perfection  et  depuis  une  époque  très-reculée.  Ainsi  je  ne  con- 
nais aucune  faïence  stannifère  chez  les  Chinois,  ni  chez  les  Égyp- 
tiens ,  ni  à  plus  forte  raison  chez  les  anciens  Grecs  qui  ne  con- 
naissaient même  pas  le  vernis  plombifère.  Enfin  Je  ne  sache  pas 
qu'on  en  ait  encore  fabriqué  dans  aucune  partie  de  l'Amérique. 

Il  faut  donc  pénétrer  dans  TAsie  pour  trouver  je  ne  dis  pas 
l'origine,  mais  le  point  de  départ  des  faïences.  C'est  chez  Jes 
Persans  ou  chez  les  Arabes  que  paraît  être  né  ce  genre  de  Poterie. 
Rien  n'établit  cependant  que  cette  fabrication  soit  antérieure  à 
l'époque  que  nous  donnons  comme  la  plus  reculée  à  laquelle 
on  puisse  appliquer  des  Poteries  réellement  émaillées.  On  cite 
des  briques  de  Babylone  qu'on  appelle  émaillées.  Il  y  a  en 

(>)  On  remarquera  que  Je  n'eutends  parler  ici  ni  des  métaux  émaiilés,  ni 
même  des  grès  sur  lesquels  les  Chinois  ont,  comme  on  le  verra,  appliqué  ao 
pinceau  ou  même  en  fond  des  émaux  stannifères. 
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dM  dei  briques  et  des  carroiiux  qu'on  rapporte  à  celte  haute 
tfitiqutttf  ei  qui  sont  revêtus  d*iJne  belle  gluçuie  diversement 

I  V.  l'en  ai  Ml  des  fragments  à  la  Bibliothèque  royale^  mais 
iaçure  ne  renfermaUpaâ  d'etaiu  (*J ,  donc  ce  n'e&t  pas  celle 

.^uclie  on  peut  donner  ou  lai&ser  le  nom  d'email* 


—  Les  faïences  stanntfères  ks  plus  anciennes  parais- 
«eut  afoir  èié  faites  en  Pei^e  et  chez  les  arabes;  mais  chez  les 
11» et  les  autres  peuples^  il  y  en  a  d'anciennes  et  de  mudorn^^ 
^ui  quelquefois  ne  peuvent  être  distinguées  qu  au  moyen  de  no- 
tious  fatstoftques  ou  d'un  certain  aspect  indéfinissable. 

le  hê  connais  pas  avec  certitude  Tépoque  ou  là  fabrication  de 
h  fiileoœ  a  cooimeDOË  en  Perse,  ni  même  à  quel  siècle  on 
peiil  bire  remonter  Us  premières  et  exactes  notions  qu'on  a  eues 
de  la  présence  ée  cette  Poterie  dans  cet  empire.  Il  est  sûr,  d'après 
ce  qui  a§t  tmppofié  par  c:hardin,  qu'elle  est  antérieure  au 
tnt^màde^  imis  quelle  que  soit  cette  époque,  il  fliut  admettre 
f|Q'dk  y  est  febriquée  depuis  longtemps  et  avec  succès  \  elle 
pfàenle  des  caractères  qui  la  font  assez  bien  reconnaître,  et  il 
foiit  qu'il  y  en  a  de  deux  sortes  principales.  L'une ^  c'est  la 
fbm  comilie,  la  plus  frappante^  est  couverte  d'un  émail  d'un 
beaMea lapis,  bien  glacé,  mis  par  immersion;  car  Icâ  pièces 
es  fooleodailes  partout^  dessus,  dedans^  sous  le  pied.  Tantôt  il 
en  iH»  locuiie  ornementation ,  comme  dans  le  vase  représenté 
lliiâ.  6àani.f  PL  xxxix  ^Jig.  1 1  ;  tantôt  il  est  orné  de  dessins  en 
bliBC  aisii  gro6sièn?ment  faits,  mais  ayant  toujours  le  ménieca- 
tadère  de  couleur,  de  style  et  d'objet,  comme  dans  le  plat,y!^.  i5. 
CiiiiriieBieiitssoDt  accompagnés  quelquefois  d'autres  ornements 
4'aa  jayjie  d'or  particulier,  qui  dans  quelques  cas  devient  lu 
dominante  du  fond,  enrichi  alors  d'ornements  flori- 
hbuics  et  bleus,  comme  dans  le  petit  vase  ,/%.  i4  »  qui 
eAmmitcn  d'un  émail  juune  superbe  et  très-épais»  sans  aucune 
(perçoit^ 

L'attire,  qui  est  fond  blanc  ,  présente  une  gtaçure  qui  s'éloigne 


C^Canall*r  U  ulilrau  f  Hronologlquc  dcsgbeurGs,  dàtisrappendlce  qui  suil  ctl 
I  mi  relatif  ■«%  briques ,  carreaux ,  iiilJcs  ou  auir^  matérïauï  d« 
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un  peu,  par  son  aspect  et  sa  demi-transparence  vitreuse,  du 
blanc  opaque  des  émaux  stanniftres;  ces  pièces  sont  couvertes  ^ 
d'ornements  colorés ,  composés  de  rinceaux ,  de  rameaux,  d'oi- 
seaux ,  et  notamment  de  petits  quadrupèdes ,  lièvres ,  die- 
vreuils,  etc.,  qui  ont  le  caractère  persan  (Musée  céramique, 
PI.  XXXIX, y%.  3  et  6).  i 

Enfin  on  rapporte  aussi  à  la  fabrication  persane,  i*  des  pièces  \ 
en  fond  en  partie  blanc,  et  en  partie  bleu,  enrichiesd'omementsen  ■ 
lustre  métallique  cuivreux,  chatoyant,  à  la  manière  des  feïences 
espagnoles  de  Valence  :  telle  est  la  coupe  PL  xxxix  ^Jlg.  i6  de 
l'Atlas  du  Musée  céramique  de  Sèvres. 

2*  Des  pièces  entièrement  blanches  ;  la  dorure  qui  les  enridiii 
n'appartient  pomt  à  la  décoration  propre  aux  objets  céramiques, 
ce  sont  des  feuilles  d'or  appliquées  à  froid  sur  un  mastic  aggluti- 
nant :  ces  pièces,  dont  la  pâte  parait  être  de  faïence  persane, 
reçoivent  cette  décoration  en  Hollande. 

Je  parlerai  à  Tarticle  des  briques,  tuiles  et  carreaux  avec 
glaçure  vitrifiable,  de  remploi  si  fréquent,  si  brillant,  si  riche 
qu'on  fait  en  Arménie,  au  pied  du  Caucase,  et  surtout  en  Perse, 
de  ces  matériaux,  pour  donner  aux  temples,  aux  palais ,  même 
aux  maisons  particulières,  un  éclat  dont  on  n'a  plus  en  Europe 
que  des  exemples  rares.  La  difficulté  de  savoir  si  cette  glaçure 
appartient  au  vernis  plombifère  ou  à  l'émail ,  m'a  forcé  de  réunir 
les  détails  ou  plutôt  les  exemples  de  ces  produits  céramiques  à 
l'article  des  matériaux  de  construction  en  terre  cuite  avec  enduit 
vitrifié;  je  les  ai  rassemblés  sur  la  planche  de  l'Atlas  du  Musée 
céramique  et  dans  l'appendice  que  je  viens  de  citer. 

Voilà  ce  que  je  crois  savoir  de  certain  sur  la  nature  et  les  dif- 
férentes qualités  et  variétés  de  la  faïence  de  Perse;  tâchons  de  re- 
monter maintenant  à  son  origine. 

Malgré  les  recherches  que  j'ai  faites,  les  informations  que  j'ai 
prises ,  les  secours  si  efficaces  qui  m'ont  été  donnés  par  les  orien- 
talistes les  plus  savants  (MM.  Reinaud,  Garcin  de  Tassy,  Lajard, 
Texier ,  architecte  qui  a  visité  tout  récemment  ce  pays) ,  l'histoire 
des  arts  céramiques  en  Perse  est  restée  pour  moi  encore  très-obs- 
cure. 


iiiSKniiE:  en  pehsk.  ,')l 

Tout  le  monde  dit  qu'on  fait  ou  au  moins  qu'on  a  fait  de  la 
Porcelaine  en  Perse,  et  je  n'ai  jamais  pu  ni  en  posséder,  ni  même 
en  voir  un  seul  échantillon  authentique.  On  parle  à  peine  de  la 
bîence  de  Perse;  le  Musée  céramique  en  possède  de  beaux 
et  nombreux  échantillons,  et  il  n'y  a  pas  un  marchand  d'anti- 
quités qui  n'en  ait  quelques  pièces.  Cette  obscurité  vient,  comme 
)e  Tai  déjà  indiqué,  et  comme  je  le  développerai  à  l'article  de  la 
Piorcelaine,  de  la  ^UfBculté  de  savoir  ce  qu'entendent  les  voyageurs 
et  les  écrivains  par  Porcelmne  et  faïence,  confondant  perpé- 
tuellement dans  le  même  article  ces  deux  mots  conmie  s'ils 
s'appliquaient  à  la  même  chose,  et  confondant  ainsi  les  faïences 
proprement  dites  avec  la  terre  cuite  simplement  vernissée.  C'est 
pour  cette  cause  que  j'ai  renvoyé  l'histoire  des  carreaux  dits 
émaiUés  à  un  article  particulier  *,  car ,  ne  pouvant  faire  cette  dis- 
findion  sans  avoir  vu  les  pièces,  et  souvent  même  sans  les  avoir 
essayées,  j'ai  réuni  sous  un  même  titre  tous  les  carreaux, briques, 
toiles ,  plaques  qui  ont  une  glaçure^ueloouque. 

La  faïence  de  Perse  est  parfaitement  caractérisée,  tantôt  par 

la  couleur  et  ses  ornements ,  tantôt  par  ses  ornements  seulement; 

lepranier  caractère  est  le  plus  certain,  et  il  est  plus  difficile 

d'assurer  Torigine  des  pièces  qu'on  veut  déterminer  par  le 

I  second. 

i       La  première  sorte  de  faïence  persane  est  couverte  d'un  émail 
i    ou  d'un  beau  bleu  d*azur,  ou  d'un  beau  jaune  d'or,  avec  des 

1  macules,  des  ornements,  des  oiseaux  ou  même  des  figures  en 
,  traits  blancs  Q).  La  pâte  de  cette  Poterie  a  bien  la  composition  des 
pâtes  de  faïence,  et  son  émail  est  stannifère;  c'est  donc  bien  une 
faïence  (voir  le  Tableau  des  analyses  des  faïences)  :  elle  était  déjà 
)  tîcherchée  et  regardée  comme  rare  en  171^7  ('). 
I  L'autre  sorte  est  caractérisée  par  les  formes,  mais  bien  plus 
;  certainement  encore  par  le  style  des  ornements ,  celui  des  ani- 
[  maux  qui  y  sont  répandus ,  et  ces  autres  signes  que  je  viens  d'ex- 
i  poser. 
■      Maintenant ,  à  quelle  époque  et  dans  quel  lieu  précis  cette 

I       0)  Voir  PI.  zxziz ,  fig.  11 , 1 A  et  15  de  l'Atlas  du  Mus.  céiam.  et  les  fig.  3  et  7, 
PI.  mm  de  ee  Traité.  Ces  Jolies  pièces  soiit  tirée»  du  cabinet  de  M.  SauTigeot. 
i      (')  CaUOofiw  de  la  fente  de  M.  Angran  de  Foospertuto ,  1747,  p.  os. 
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faïence  a-t-elle  été  faite?  Nous  allons  t&cher  de  l'indiquer  le  mi 
que  nous  pourrons ,  sauf  à  confondre  la  porcelaine  avec  la  faiei 

C'est  Chardin  qui  a  pu  seul,  jusqu'à  présent,  nous  doi 
quelques  notions  à  ce  sujet. 

J'ai  déjà  parlé  des  briques  mattes,  tant  crues  que  cuites.  ! 
peut  être  question  ici  que  de  ce  que  je  crois  éti^  de  la  taie 
C'est  néanmoins  par  l'époque  assez  bien  connue  de  l'exist 
des  briques  vernissées,  qu'on  peut  présumer  celle  delà  finbi 
tion  des  fôïenoes,  etconstater  qu'on  en  fieiisait  dans  le  xu*  siècl 
en  regardant  les  fabriques  de  Perse  comme  devant  être  au  n 
de  répoque  de  celles  d'Arménie.  Chardin,  dans  ses  voyag( 
Perse,  foits  de  i665  jusqu'en  1681 ,  parle  avec  beaucoup  d'< 
de  la  porcelaine  et  de  la  faïence  de  Perse ,  en  disant  qu'on  en 
sait  partout,'  mais  que  la  plus  belle  se  fabriquait  à  CMra 
Melched,  à  Yesd,  à  Kirman  en  Caramanie,  et  principale] 
dans  le  bourg  de  Rorende. 

Mais,  je  le  répète,  est-ce  de  la  porcelaine  ou  des  faïence 
ractérisées  plus  haut  que  l'on  faisait  dans  ces  lieux?  C'est  o 
est  pour  moi  impossible  à  déterminer  par  la  description  r 
donne  Chardin.  Il  l'appelle  émail  ou  faïence  ^  c'est  pourquoi 
cite  dans  cet  article.  Mais  la  description  s'accorde  bien  plus 
le  caractère  de  la  porcelaine  qu'avec  celui  de  la  faïence.  Ce 
me  forcera  d'y  revenir  lorsque  je  traiterai  des  Porcelaines  0 
taies. 

Arabes.  —  Après  ou  peutrétre  avant  cette  faïence  de 
viennent  les  foïences  arabes.  Il  y  a  encore  ici  la  même  incerl 
pour  savoir  si  toutes  les  Poteries  attribuées  aux  Arabes  appai 
nent  à  la  Poterie  vernissée  ou  à  la  faïence  stanniftre. 

Il  est  certain  que  ces  peuples,  très-instruits  dans  les  arts 
miques,  ont  pu  emprunter  à  la  science  l'emploi  assez  diffici 
plusieurs  oxydes  métalliques  tels  que  celui  de  l'étain ,  et  < 
ont  pu  faire ,  dès  les  temps  les  plus  reculés ,  de  véritables  faïe 
comme  ils  en  ont  fait  dans  des  temps  qui ,  sans  être  aussi  an( 


{*•)  M.  DoKHi  DK  MoRTPiuinx  attribue  à  l'époque  de  11&6  à  1325 ,  U  pt 
mosaïque  de  briques  yernisseet  du  château  de  NakhtcheTan  en  Arménie. 


niSTDiRE^  €hez  les  arabes.  S3 

oéanraoîtis  aoUfrieurs,  et  de  beaucoup ,  h  tout  ce  qui  a  été 
^dftiis  le  métnc  genre  par  I^s  Potiers  europt'^ns. 

tes  plus  remarquables  qui  nous  soient  restées  de  Vïn- 
céramique  des  Arabes^  sont  les  célèbres  vases  de  FAI' 
.  It  paratt  sûr  ^  d'après  les  descriptions  qui  parlent  de 
$cUt  au  i^cniis ,  d'après  les  figures  qui  indiquent  dans  les  cou- 
une  ÎDiensite  et  une  netteté  de  contours  qui  n'appartiennent 
*à  des  couleurs  opaques ,  telles  que  Fëmait  stannifère ,  que  ces 
faïence.  Us  ont  été  décrits  et  figurés  par  plusieurs 
,  notamment  par  M.  Delaborde,  par  MM,  Iules  Goury 
John  Owen,  atc»  ('). 

La  figure  que  Girnud  de  Prangey  en  a  donnée  n*est  pas  exacte  ; 
Ta  fmii  servir  de  frontispice  à  son  ouvi^age ,  et  lui  a  attribué  des 
memeiits^  des  attributs  et  des  couleurs  que  n'a  pas  ce  vase  \ 
ëanmoins  od  peut  apprécier  par  d'autres  figures  coloriées ,  plus 
,ÎB  rich^se  d'ornement  et  de  cooleurs  dont  ces  vases  étaient 
,  et  par  c^anséquenl  la  perfection  de  Fart  des  faïences  à 
me  i^poqtie. 

O  qiii  œnflrnie  les  présomptions  que  ces  vases  sont  réellement 
b  fiumee  dai»  Facccption  rigoureuse  de  ce  nom,  c'est  que  les 
1101  psfétu  en  Afrique  et  en  Espagne  un  grand  nombre 
de  carreaux  en  terre  cuite ,  enduite  d'émaux  de 
eonleufs  stannifôres,  et  qu'ils  ont  fait  par  conséquent  des 
ck  Irritable  faïence. 
Les  carreaui  de  FAIhambra ,  si  Taries  de  coloration  et  d'orne- 
ts,  apftttiennent  à  ce  genre  de  Poteries,  dont  la  date,  il  est 
i^  neAfm  très^âncienne ,  puisque  ce  niagnitique  palais  dos 
toii  tnbes  de  Grenade  fut  construit  par  Mohamad-ben-Alhamar, 
ireniiw  foi  do  Grenade  5  à  la  fin  de  son  règne ,  c*est-àHiire  vct^ 
jÉajl ,  ou  par  son  fils  Mahomad  11 ,  mort  en  1 3oa.  Tout  dans  ce 
pahla  était  orné  de  faïence ,  sur  laquelle  posait  le  lit  du 


Cl  t*  Làmamm^  f^oyage  en  Etpagne^  t  O*,  Pî,  ut,  i%n.  p*  35^ 
r  J«lci  Co0vi  et  John  Owcn,  ArehiUcier^  ouvrage  »Dgkb,  In^roUo  colorié^ 
^ut,  jilti 
t*  Ce  nm  firt  êmai  réprimé  dans Touf rago  espagnol  Intitulé;  «t  Aniiguida- 
JrmàiM  é0  EMpoMa  %  i\nsi  que  c^luf  qui  fut  càsaé  et  vendu  ft  un  voyageur, 
lui  4b  IL  DdibQrdft 
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souverain  (*).  Les  carreaux  de  revêtement  portaient  pour  la 
part  cette  inscription  arabe,  si  révérée,  qui  signifie  :  il  n'jrapâi^ 
de  foH  si  ce  n'est  Dieu^  devise  qui  ne  fut  établie  que  vers  It  II 
du  Xiii*  siècle  (»). 

La  forme  et  la  décoration  de  ces  vases  sont  indiquées,  autifll 
qu'il  est  possible  de  le  faire  en  petit,  par  la  figure  de  TAtlaida 
Musée  céramique  (*).  La  glaçure  du  fond  est  assez  blanche  \  lei 
ornements  qui  la  recouvrent  sont  en  bleu  de  deux  tons,  Tun  plai 
foncé  que  l'autre ,  sorte  d'or ,  ou  plutôt  de  ce  lustre  d'or  un  pe«  " 
cuivreux  qui  a  été  si  souvent  employé  en  Espagne  et  en  Italie,  4 
qui  paraîtrait  venir  des  Arabes  (*).  Ce  vase  de  rAlbambrat' 
I  met.  36  cent,  de  hauteur ,  sur  9  décimètres  de  diamètre. 

M.  Oirault  de  Prangey  nous  apprend  qu'on  a  découvert  en  S'h 
cile,  il  y  a  environ  dix  ans  ,  des  vases  semblables  en  tout  à  cem 
de  l'Alhambra. 

Ce  sont,  avec  les  carreaux  de  revêtement,  tantôt  couverts d'of^ 
enduit  vitreux,  soit  monochrome,  soit  enrichi  d'ornemeaU^ 
peints  de  diverses  couleurs ,  tantôt  décorés  d'ornements  incrustai 
dans  la  pâte,  etc.,  que  je  décrirai  à  l'article  des-matériaux  de 
construction  en  matière  céramique,  vernissés  ou  émaillés,  ce 
sont,  dis-je,  les  seuls  produits  que  je  connaisse  des  fabriques 
céramiques  des  Arabes  de  l'Asie ,  de  l'Afrique  et  de  l'Espagne. 

Ces  matériaux  feraient  remonter  le  commencement  des  émaux 
stannifèrcs  dans  tout  Tancien  Continent,  mais  par  les 
mains  d'ouvriers  venus  de  TOrient,  tout  au  plus  au  x^  siècle, 
la  Chine  n'y  ayant  contribué  en  rien ,  ainsi  que  je  l'ai  dit  au 
commencement  de  cet  article  en  parlant  de  la  fabrication  des 
émaux  employés  comme  couverte  ou  glaçure  de  Poterie  à  pâte 
tendre,  et  en  supposant  que  ces  glaçures  fussent  stannifères. 

(i)  BCiLLiif ,  Dieu  des  Beaux-Arts^  Alhambra. 

0)  Voir  les  détails  donnés  à  l'appendice ,  page  93,  à  roccaslon  d*un  carreau  de 
l'Alhambra  du  Musée  céramique  de  Sèvres,  portant  cette  inscripUon. 

(?)  PI.  lu;  fig.  2.  Cc(to  figure  représente  le  vase  en  porcelaine  qtti  est  fait  à 
Sè?rcs ,  d'après  un  dessin  de  la  grandeur  de  l'original  rclcTé  arec  la  plus  grande 
exactitude  dans  l'Alhambra  par  M.  Dauzats.  P.  PI.  lu. 

(*)  On  en  verra  la  composition  dans  le  III*  livre ,  où  11  est  spécialement  question 
des  couleurs  vitrifiables. 
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,  —  Apfès  avoir  constaté  assez  sûrement  k  présence  de 
uci  stEDnifère  dans  Im  contre  es  occupées ,  soit  de  tout 
împ$|  soît  inéine  passagèrement  par  les  Arabes,  telles  que 
et  ses  dépendances  europëennes,  nous  retrouvons 
Potoie  en  Italie ,  elle  semble  y  avoir  en  deux  créateurs  : 
Aimbes  d^iine  part  et  Luca  délia  Robbia  de  Tautre, 
L'iotenenlion  d'ouvrière  luabes  ou  espagnols,  tenant  lem^ 
irocédes  des  Aiabes  j  venus  des  lies  Baléares  en  Italie  et  y  ïntro- 
tmani  l'oiL&il  opaque  d'ëtain,  est  génémlement  admise  ;  le  nom 
èfujolica ,  donné  alors  dans  presque  toute  ritalie  à  cette 
défive^  suivant  Scaligerj  de  Majorica^  May  orque,  puis 
par  coquetterie  de  langage,  comme  le  dit  Fabio- 
^ermri,  eu  eeluî  de  Majolica^  ne  laisse  point  de  doute  sur 
^t£  filialioii)  œtta  iotroduction  aurait  eu  lieu  vers  i4i5 ,  à  peu 
im  à  répocpuB  0Ù  Luca  Uella  Bobbia  ,  sculpteur  de  Floi^nœ,  fit 
n  Egurtô  et  bas-reBefe  en  terre  cuite  et  les  empAU  dans  un 
^mml  d^élMm\  avâil-U^  comme  on  le  dit^  inventé  ce  bel  ëmaîl, 
NI  te  kaiail^il  deâ  faïenciers  de  Majorque?  C'est  ce  qui  est,  au 
nous  pour  ram,  assez  incertain,  La  faïence  de  Majorque  n'a  été 
XM1IIII0  ÊQ  luUe  que  dans  le  commencement  du  xy""  siècle,  mais 
Ad  existait  en  Espagne  [ïeutHHre  depuis  longlêînpsi  Luca  pou- 
nil-iJ  îiiair  eu  connaissance  d'un  procédé  pratiqué  dans  un  pays 
ki  HUkffià^  amis  qui  avait,  il  est  vnii,  de  nombreuses  relations 
ivee  ntalk? 

I  Suirûoi  fDftîntanant  les  différentes  phases  et  les  détails  de 
selle  ifUroductioD  de  la  faïence  dans  ce  pays* 
n  me  semble  qu  on  peut  attribuer  à  cette  introduction  deux 
is  distinctes  :  Tune  est  celle  des  6culpture&  en  terre 
^  mitfi  à  Fiorence  k  Tabri  des  altérations  atmosphériques 
piriiaéniaililitri c'est  la  Terra  in^ûtriata  de  Luca  délia  Eobbia^ 
asi  tft  iransformation  des  Poteries  vernissées  do 
,  d^jÀ  asseï  belles  et  ornées  de  quelques  peintures,  eu 
Pol^rie  é  tuai  liée  ou  faïence*,  c'est  la  Majalica. 
hk  première  a  précédé  la  seconde  de  près  de  i  oo  ans ,  comtiïe 
«  n  le  vo«r* 
Luci  délia  RoImji,  auteur  ou  introducteur  des  terres  cutttia 
^  «ilatl  uji  N;ulpl«ur  ïïè  à  Florence  en   i3Btt^  et  inort^ 
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dit  Vasari,  en  i43o.  Ce  ne  serait  donc  que  dans  un  espace  d'en-  p 
vîron  20  ans,  et  encore  étant  fort  jeune,  qu'il  aurait  inventé  et  f- 
multiplié  comme  elles  l'ont  été,  ses  figures  et  bas-relie&detene  "^ 
émaillés  :  il  est  vrai  que  pendant  sa  vie  et  après  sa  mort,  ses  - 
frères,  Ottaviano  et  Agostino,  ses  neveux  et  petits-neveux,  An- 
dréa, un  autre  Luca  et  Girolamo,  firent,  jusque  vers  i56o,  et  - 
par  conséquent  dans  une  période  de  près  de  i5o  ans,  un  grand 
nombre  d'ouvrages  du  même  genre,  mais  qui  n'ont  point,  m 
jugement  des  artistes ,  le  même  mérite  que  ceux  du  premier  Luca. 

Les  pièces  d'art  dues  à  cette  famille  d'artistes  faïenciers  ont 
pour  masse  une  pâte  composée  comme  on  l'a  fiiit  connaître  an 
tableau,  p.  23,  n""  1 ,  et  pour  glaçure  un  véritable  émail  stanni- 
fère ,  bien  glacé ,  dur ,  sans  gerçure. 

Les  couleurs  qu'elle  lui  a  données  ou  qu'elle  a  employées ,  sont 
principalement  : 

Le  jaune  assez  pur ,  de  plomb  et  d'antimoine. 

Le  bleu  opaque  pur,  foncé,  tantôt  comme  émail ,  tantôt 
comme  couleur  d'application. 

Levert  de  cuivjre. 

Le  violâtre  sale  dû  au  manganèse,  car  alors  on  ne  con- 
naissait pas  en  Europe  les  couleurs  tirées  de  l'or. 

Girolamo  délia  Robbia,  petit-neveu  de  Luca,  vint  en  France 
vers  i53o,  et  contribua,  assure-t-on,  à  la  décoration  en  car- 
reaux cmaillcs  du  château  de  Madrid,  à  Boulogne,  près  Paris. 

Ces  terres  cuites,  à  reliefs  revêtus  d'émaux  blancs,  associés  de 
quelques  émaux  de  couleur,  furent  pendant  longtemps  les  seules 
fiE^ences  stannifères  colorées  qui  furent  fabriquées  en  Italie.  On 
continua  à  Pesaro  les  Poteries  vernissées  que  Passeri  appelle  des 
demi-faïences.  Ce  vernis  était  très-beau,  éclatant.  Il  pré- 
sentait des  reflets  nacrés  que  Passeri  attribue  aux  altérations  que 
le  temps  lui  faisait  éprouver ,  et  je  suis  très-disposé  à  admettre 
son  opinion. 

Mais  comme  le  vernis  de  plomb,  étant  transparent,  laissait 
voir  la  couleur  rougeàtre  et  sale  de  la  pâte ,  on  chercha  à  inter- 
poser entre  ce  vernis  et  la  pâte,  pour  en  cacher  la  couleur,  une 
matière  opaque  et  blanche.  On  n'arriva  pas  encore  à  l'émail  stan- 
nifèrii^  mais  à  ce  que  les  Potiers  appellent  un   engobe;  c'est, 
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comme  on  le  verra  ailleurs,  une  couche  mince  d'une  argile 
blanche  ou  d'une  couleur  déterminée,  dont  on  recouvre,  par 
immersion,  la  surface  d'une  pièce  de  Poterie  avant  sa  cuisson. 
L'engobe  qu'on  mit  en  usage  en  i3oo,  dit  Passeri,  était  une 
terre  très-blanche.  La  pièce  ainsi  préparée,  on  la  cuisait  à  une 
bible  température,  puis  on  la  passait  au  vernis  plombeur  (^)^ 
diversement  coloré ,  et  qu'on  parfondait  ensuite  sur  cet  en« 


Ce  vernissage  opaque  mis  sur  la  Poterie  fut  une  assez  grande 
amélioration,  qui  alla  en  se  perfectionnant  jusqu'en  i45o*,  par 
conséquent  elle  mardia  3o  ans  sans  l'introduction  de  l'étain , 
quoique  l'émail  stannifère  eût  été  trouvé  et  employé  à  Florence 
par  Luca  délia  Robia,  vers  14^0. 

Or  ce  ne  fut,  d'après  le  même  écrivain,  que  vers  i5oo  qu'on 
eut  l'idée ,  k  Pesaro ,  d'employer  cet  émail  à  faire  la  glaçure  des 
faïences  et  le  fond  blanc  sur  lequel  devaient  être  placées  toutes 
les  belles  peintures  qui  ont  donné  tant  de  célébrité  à  cette  Poterie, 
sous  le  nom  de  majoUca^  et  même  sous  celui  de  porcelaine, 
nom  qu'elle  dut  à  la  beauté  de  son  émail. 

Passeri  décrit  très-bien  ce  procédé  :  on  cuit  d'abord  la  pâte  en 
biscuit,  c'est-à-dire  sans  aucune  glaçure;  on  lui  donne  ensuite 
par  inmiersion  la  glaçure  opaque,  composée  de  plomb,  d'étain, 
(le  sable  et  de  potasse ,  en  ajoutant  d'autant  plus  d'oxyde  d'étain 
qu'on  veut  rendre  cet  émail  plus  blanc  et  plus  dur.  Parmi  les  cou- 
leurs employées,  nous  n'en  voyons  aucune  qui  résulte  de  l'oxyde 
pourpre  de  Cassius ,  et,  en  effet,  on  ne  trouve  dans  les  Majolica 
ni  carnations  carminées,  ni  fleurs  roses  (*).  On  ne  voit  aussi  que 
très-rarement  de  véritable  dorure  semblable  à  celle  qu'on  met 
sur  nos  faïences  ;  cependant  le  Musée  de  Sèvres  possède  un  grand 

(*)  MarxaeoUo.  C'est  un  Ternis  ou  fondant  composé  d'oxyde  de  plomb ,  de  po- 
tasse et  de  sable  très-fin,  calcinés  ensemble  et  colorés  dîTersement. 

(«)  Du  moins  dans  aucune  des  pièces  que  j'ai  Yues  dans  la  coUeçUon  de  Berlin , 
dans  celles  des  Musées  du  Louvre  et  de  Sèvres ,  dans  aucune  des  collections  parU- 
culières  que  j'ai  examinées  avec  IMnlenUon  d'y  chercher  cette  couleur  qui  ne  se 
trouve  non  plus  dans  aucune  peinture  sur  verre  ancienne.  Le  précipité  pourpre 
de  Cassius  n'ayant  été  connu  qu'en  1585 ,  il  est  assez  naturel  que  la  couleur  vltrl- 
fiable  dans  laquelle  il  entre,  et  que  nous  nommons  carmin  d'or*  n'ait  pu  être 
employée  dans  ancone  des  peintures  céramiques  lUtes  avant  cette  époque. 
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plat  rond,  n^'âggi  du  Catalogue,  où  sont  des  rehauts  d'or  fin  ; 
d'ailleurs ,  il  est  dit  que  le  i«'  juin  1 609 ,  le  duc  d'Urbin  Guido- 
baldo  II  accorda  un  brevet  de  propriété  à  Jacques  Lanfranco  de 
Pesaro,  pour  l'application  de  Tor  sur  la  faïence  italienne.  II  est 
présumable  que  c'était  pour  ce  lustre  si  mince,  d'un  jaune  doré, 
qui  enrichit  de  son  éclat  métallique  les  couleurs  brillantes  qu*il 
recouvre.  Ce  lustre  est  dû ,  en  effet,  à  une  dissolution  particulière 
de  Tor.  Il  est  également  probable  que  c'est  par  son  application 
sur  un  fond  rouge  ou  sur  un  fond  jaune,  que  Maestro  Géorgie, 
dont  il  sera  parlé  plus  bas,  donnait  à  ses  ornements,  en  i5i  i , 
et  beaucoup  plus  tard ,  postérieurement  par  conséquent  à  la  dé- 
couverte de  Lanfrano,  un  éclat  de  rubis  ou  d'or  dont  le  secret 
fut  depuis  perdu  ;  en  effet ,  la  beauté  de  ces  lustres  tient  à  un  tour 
de  main  qu'il  est  assez  difficile  de  retrouver  lorsqu'on  a  cessé  pen- 
dant quelque  temps  d'en  faire  usage.  On  remarque ,  parmi  les 
couleurs ,  un  vert  qui  est  dû ,  non  à  l'oxyde  de  cuivre ,  mais  à  un 
mélangé  de  jaune ,  tiré  ou  du  fer  ou  de  l'antimoine ,  avec  le  bleu 
du  cobalt;  on  y  voit  le  manganèse  et  non  l'or,  employé  pour  le 
violet,  etc. 

La  Majolica,  faïence  italienne  de  cette  époque,  fut  dansTétat 
le  plus  florissant  de  i54o  à  i56o*,  c'est  dans  ce  court  intervalle 
que  s'exécutèrent  les  plus  beaux  vases,  les  plus  beaux  services 
de  table  qtii  aient  jamais  été  faits  de  cette  matière. 

Ce  fut  principalement  à  Casteldurante ,  sous  la  conduite 
d'Orazzio  Fontana  d'Urbin ,  et  à  Florence  sous  celle  de  son  frère 
Flaminio,  qu'on  fit  de  grandes  plaques  de  faïence,  sur les€[uelles 
ils  peignirent  des  sujets  historiques.  Dans  la  même  ville  travaillait 
le  chevalier  Cypriano  Piccolpesso ,  non-seulement  peintre  habile, 
mais  auteur  d'un  Traité  sur  l'art  de  la  Poterie ,  ouvrage  que  je  ne 
connais  que  par  la  citation  de  Pascri. 

Alors  toutes  les  principales  villes  d'Italie  voulurent  avoir 
des  manufactures  de  Majolica ,  et  presque  toutes  des  peintres 
renommés.  Pesaro,  où  s'étaient  établies  les  premières  faïences 
de  cette  sorte ,  conserva  sa  supériorité,  non-seulement  dans  les 
peintures,  mais  encore  dans  la  fabrication.  C'est  dans  cette  ville 
qu'on  fit  de  grands  plats  avec  des  ornements  en  relief  moulés, 
et  Passeri  dte  mattre  Géronimo,  en  1542,  maître  Mathieu,  en 
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1 55o,  comme  les  plus  habiles  Potiers  de  Pestro.  Cette  ville  eut, 
outre  les  Raphaeis  dont  je  vais  parler,  Tereniio,  fils  de  Mathieu 
le  Potier;  Batista  Franco,  habile  dessinateur  chargé  de  diriger 
les  travaux;  Taddeo ,  Zuccaro ,  Urbin ,  Guido  Durantino  et  Fran- 
cesoo  Xanto.  La  ville  de  Gubbio,  qui,  après  Pesaro,  est  la  plus 
ancienne  d'Italie  où  on  ait  fabriqué  du  Majolica,  avait  au  nombre 
de  ses  peintres  Georges  Andreoli ,  nommé,  après  son  anoblisse- 
ment, Maestro  Georgio.  Cet  habile  peintre  fut  surtout  renommé 
par  le  beau  rouge  rubis^  dont  il  a  enrichi  les  Majolict 
de  Gubbio  *,  il  y  travaillait  de  1 5i  i  à  1 537  Q).  Les  pièces  qu'il  a 
peintes  sont  signées  M*  G*,  avec  quelques  variations. 

Enfin  à  Faênza  travaillait  Guido  Selvaggio  :  chacun  de  ces 
peintres  avait  son  mérite  spécial;  ils  en  étaient  fiers,  car  pres- 
que tous  désignalent  leurs  œuvres  par  des  signes  particuliers. 
Le  style  de  Raphaël ,  qui  s'éuit  répandu  dans  toute  l'Italie,  eut 
une  telle  influence  sur  les  peintures  gui  ornaient  ces  faïences, 
qu'on  crut  longtemps  que  ce  grand  peintre  y  avait  lui-même  tra- 
vaillé. Cette  tradition  paraît  venir  de  ce  que  le  duc  Guidobaldo 
délia  Rovere,  ou  Guidobaldo  II  d'Urbino,  qui  encouragea  avec 
magnificence  ce  nouveau  genre  de  Poterie  et  de  peinture,  donna 
à  exécuter  aux  peintres  des  fabriques  qu'il  avait  établies  à  Pesaro, 
des  dessins  de  Raphaël  et  de  ses  élèves,  et  de  ce  que,  parmi  les 
peintres  les  plus  habiles  de  ces  fabriques ,  il  y  en  avait  deux ,  Ra- 
phaël Ciarla  et  Raphaël  dell  Colle,  qui  portaient  le  nom  de  cet 
illustre  peintre.  Cette  fabrication  et  ses  produits  eurent,  dans  le 
temps  ,  la  même  célébrité  et  la  même  importance  dont  jouit  la 
porcelaine  de  nos  jours;  c'est  même  alors  qu'on  lui  appliqua  ce 
nom.  Le  duc  Guidobaldo  fit  exécuter  à  Pesaro  des  services  ma- 
gnifiques qu'il  donnait  en  présents  aux  princes  et  aux  person- 
nages les  plus  éminents.  On  cite  le  service  qu'il  fit  &ire  pour  l'em- 
pereur Charles-Quint ,  et  les  artistes  habiles ,  Taddeo  Zuccaro , 
Ratista  Franco  qui  y  travaillèrent  sous  la  direction  des  frères 
Flaminio  et  Orazzio  Fontana. 

On  apportait,  dans  l'exécution  de  ces  assortiments  de  pièces  de 

0)  Le  Musée  de  Sèvres  possède,  sous  le  n*  1»5,  un  plat  de  ce  peintre  portant 
la  date  de  1527  ;  il  est  couvert  d'ornements  à  reflets  métalliques  Jaune  d'or  et 
rouge  rubis. 
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faïence,  le  talent,  le  soin,  les  recherches  d'érudition  et  de  con- 
venances qui  pouvaient  ajouter  à  leur  richesse,  à  leur  intérêt  et  à 
leur  mérite. 

Ce  genre  de  perfection  se  maintint  tant  que  le  Souverain  pro- 
tégea cette  industrie  de  luxe,  cette  branche  des  beaux  arts;  mais 
quand ,  vers  1 56o,  après  la  mort  de  Guidobaido  et  d'Orazzio  Fon- 
tana,  on  crut  qu'elle  devait  se  soutenir  par  elle-même  et  qu'on 
pouvait  la  livrer  au  concours  des  intérêts  particuliers,  on  ne  fit 
plus  que  des  choses  communes,  médiocres,  qui  n'avaient  ni  le 
mérite  résultant  des  talents  des  artistes  habiles  qui  les  exécutaient, 
ni  le  prix  que  ce  mérite  rare  pouvait  leur  donner.  Alors  ce  genre 
de  Poterie,  qui  participe  encore  plus  des  arts  du  dessin  et  des 
arts  de  luxe  que  de  l'industrie ,  alla  toujours  en  s'altérant ,  et  finit 
par  tomber  entièrement  :  en  177a,  il  avait  perdu  tous  ses  mé- 
rites. Cette  décadence  firappa  le  cardinal  Stoppani ,  qui  tâcha  de 
relever  l'art  dans  les  fabriques  d'Urbino  \  elles  avaient  repris  quel- 
que éclat  en  177^,  époque  où  Passeri  publia  son  Traité. 

Ce  ne  fut  donc  pas  la  découverte  de  la  porcelame  européenne 
qui  causa  cet  abandon  ;  car  la  &brication  de  cette  nouvelle  Poterie 
ne  commença  en  Europe  que  vers  1 7 1  o,  par  conséquent  1 5o  ans 
après  les  derniers  produits  remarquables  de  la  Majolica  de  Tos- 
cans; mais  rintroduction  en  Europe  de  la  porcelaine  de  Chine, 
qui  eut  lieu  à  peu  près  à  cette  époque ,  put  y  contribuer. 

France.—  Il  paraît  que  les  procédés  de  Luca  délia  Robbia 
et  de  ses  successeurs  immédiats  dans  l'art  de  faire  la  faïence  Ma- 
jolica, étaient  entièrement  perdus^  ou  au  moins  absolument  in- 
connus en  France ,  en  1 56o ,  époque  de  la  mort  du  dernier  fabri- 
cant florentin  qu'on  vient  de  nommer;  car  les  essais  multipliés, 
les  recherches  intelligentes  et  opiniâtres  d'un  Potier  célèbre  de  ce 
temps,  de  Bernard  Palissy,  auraient  eu  pour  premier  mobile  le 
désir  d'imiter  une  belle  coupe  de  terre  émaillée  qu'il  vit  avec 
admiration,  vers  i53o.  C'est  à  Saintes,  de  i545  à  i56o,  qu'il 
entreprit  des  recherches  qui  devaient  le  conduire,  api'ès  des 
efforts  prodigieux ,  au  but  vers  lequel  il  aspirait  avec  tant  d'ar- 
deur. 

Je  vais  examiner  les  produits  remarquables  de  cet  homme 
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célèbre,  mais  je  ne  parlerai  de  lui ,  de  sa  personne,  que  sous  le 
rapport  de  ses  travaux  céramiques.  Il  était  très-instruit  pour  son 
temps,  et  s'était  occupé  de  sciences  et  d'arts  très-divers.  Je  laisse 
aux  géologues ,  aux  physiciens ,  aux  administrateurs,  et  aux  phi- 
losophes ,  à  rétudier  et  à  Ip  juger  sous  ces  divers  points  de  vue. 

BnHABD  PAusfT.  —  La  Potcrie  a  ses  célébrités  comme  toutes  les 
anciennes  et  grandes  industries,  mais,  en  parlant  de  Bernard 
PaUssy,  on  peut  dire  qu'elle  a  en  outre  son  héros.  Quoique  je 
sois  peu  porté  à  admettre  sans  examen  toutes  les  célébrités  popu- 
laires ,  je  crois  que  Bernard  Palissy ,  malgré  l'espèce  d'orgueil  avec 
lequel  il  décrit  complaisamment  et  peint  avec  de  vives  couleurs 
toutes  ses  tribulations,  malgré  son  mépris  pour  la  théorie  qui, 
s'il  l'eût  possédée  ,  lui  aurait  peut  -  être  épargné  bien  des 
années  de  recherches  sans  direction,  malgré  le  long  mais 
intéressant  récit  qu'il  fait  de  ses  recherches  si  fatigantes  et  si  dis- 
pendieuses ,  sans  nous  faire  connaître  aucun  des  procédés  qu'il 
avait  découverts  et  pratiqués,  je  crois  néanmoins  que  Palissy, 
par  son  travail  persévérant ,  par  son  courage  moral  qui  l'attache 
à  sareligionet  lui  bii  supporter  la  persécution  et  mépriser  la  mort, 
qui  l'attache  à  ses  recherches ,  quoiqu'elles  exigent  de  lui  jusqu'au 
sacrifice  de  ses  derniers  meubles  et  de  ses  vêtements ,  mérite 
d*étre  regardé  comme  le  héros  de  notre  art  *,  car  il  possède  les 
qualités  qui  constituent  le  héros  :  avoir  un  but  élevé ,  chercher 
avec  persévérance  à  l'atteindre  en  surmontant  sans  reculer,  sans 
s'arrêter  un  instant  les  obstacles  qui  se  présentent ,  enfin  y  par- 
venir, et  acquérir  ainsi  une  réputation  populaire. 

BemardPalissy,  quoiqu'il  eût  parcouru  beaucoup  de  carrières, 
n'a  eu  qu'une  seule  fois  un  but  bien  déterminé ,  celui  de  faire  une 
Poterie  égale  en  beauté  à  la  coupe  qu'il  avait  vue  (').  C'est,  parmi 

(»)  On  croît  généralement  que  cette  coupe  était  une  pièce  de  U  beUi  ttenee 
d*ItaUe  faite  en  Toscane,  et  répandue  dans  toute  TEurope  sous  le  nom  de 
Majoliea.U.  Rlocrcux,  conservateur  du  Musée  céramique  de  Serres ,  pense , 
d'après  les  conteurs  tranchées  des  émaux  d'Allemagne,  l'absence  de  peintures 
nuancées  sur  ces  émaux ,  la  présence  fréquente  de  figures  et  d*omemenis  en  rellet 
colorés,  caractère  qu'on  retroufe  en  général  sur  les  faïences  de  Palissy,  que  la 
coupe  qui  fut  si  admirée  par  cet  homme ,  qui  n'était  pas  encore  Potier,  apptrte- 
nilt  platAC  k  la  torlcaUon  allemande  du  commencement  du  xwf  siècle  qu'à  la 
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toutes  ses  idées,  la  seule  qui  ait  un  corps  rëel,  et  par  conséquent 
qu'il  plt  espérer  d'atteindre  et  de  saisir  ;  car  tout  ce  qu'il  a  écrit 
sur  les  argiles ,  les  pierres ,  les  marnes ,  les  sels ,  les  eaux ,  a  peu 
de  fond,  tout  en  indiquant  un  esprit  observateur. 

Bernard  Palissy ,  qui  fait  une  sortie  si  vive  contre  la  théorie , 
qui  dit,  avec  raison ,  que  la  théorie  qui  n'est  point  accompagnée 
de  pratique  est  vaine  et  décevante,  a  délayé  le  peu  d'observations 
qu'il  a  faites  dans  des  théories  qui  ont  tous  les  défauts  de  celles 
dont  il  parle  avec  un  si  juste  dédain.  Ce  n'est  pas  ici  le  lieu  de 
prouver  ce  que  j'avance  ^  cela  n'aurait  d'ailleurs  aucune  utilité  : 
je  dois  me  borner  à  ses  travaux  céramiques  :  or,  sur  les  vingt- 
cinq  à  trente  dissertations  qui  composent  le  recueil  de  ses  ou- 
vrages, il  n'y  en  a  qu'une  sur  les  Poteries  de  terre  et  les  émaux. 
Elle  est  assez  longue,  et  pourtant  elle  ne  nous  apprend  rien ,  rien 
que  les  tribulations ,  les  misères  sans  nombre  que  l'auteur  a  eu  à 
supporter  et  qu'il  a  supportées  en  effet  avec  un  courage  et  une 
persévérance  admirables  pour  arriver  à  son  but  :  c'était  bien  le 
moins  qu'il  cherchât  quelque  consolation  à  ses  souffrances  dans 
le  récit  naïf  qu'il  en  a  fait,  et  qu'on  lit  avec  un  vif  intérêt  : 
aussi  la  plupart  des  passages  qui  lui  sont  personnels  ont-ils  été 
transcrits  par  les  écrivains  qui  ont  parlé  de  cet  homme ,  remar- 
quable en  science  pour  son  temps ,  et  en  courage  pour  tous  les 
temps. 

Dans  cette  dissertation ,  intitulée  :  VArt  de  la  terre ,  on 
croit  qu'il  va  décrire  comme  il  semble  le  promettre  à  son  interlo- 
cuteur théorique  y  les  procédés  qu'il  a  suivis  pour  faire  ses  I)oII(»s 
faïences,  qu'il  les  décrira  même  avec  cette  minutie  de  détails 
qu'ont  apportée  dans  leurs  descriptions  la  plupart  des  inventeurs 
qui,  par  la  peinture  des  tentatives,  tantôt  heureuses,  tantôt  dé- 
cevantes, qui  les  ont  conduits  à  leur  but,  ont  su  donner  à  leurs 
écrits  un  intérêt  presque  dramatique  :  tel  est  Bonnet ,  dans  son 
Histoire  des  polypes  d'eau  douce  \  Réaumur ,  dans  le  détail  de  ses 
découvertes ,  et  surtout  dans  celle  de  la  fonte  douce ,  sujet  qui 
semble  si  peu  propre  à  attacher  par  un  intérêt  de  ce  genre.  Ber- 


fabric«tion  Italienne.  L'eiamenqueJ*al  fait  de  noufeau  des  pièces  de  comparaison 
qui  se  trouvent  dans  le  Musée  de  Sèvres,  me  porte  à  admettre  cette  opinion. 
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nard  Palifisy  sait  bien  aussi  inspirer  do  l'intérêt,  mais  c'est  plutôt 
pour  sa  personne  et  par  le  récit  de  ses  souffrances ,  que  pour  ses 
travaux  et  par  le  récit  des  phases ,  tantôt  heureuses ,  tantôt  mal- 
heureuses, qui  accompagnaient  les  recherches  qui  l'ont  conduit 
enfin  au  succès  ;  un  tel  réciteûtpu  être  utile,  en  apprenant  à  éviter 
les  écueils  qui  ont  rendu  sa  marche  si  lente  et  si  pleine  de  périls, 
tandis  que  le  tableau,  quoique  très-chaudement  peint,  des  tour- 
ments qu'il  a  éprouvés,  n'est  qu'intéressant,  et  pouvant  aussi 
bien  se  rapporter  à  toute  espèce  d'industries  qu'à  celle  des  Pote- 
ries ,  n'apprendra  pas  à  ceux  qui  cultiveront  Tart  qui  les  lui  a 
fait  souffrir,  les  moyens  d'y  échapper. 

Enfin ,  après  avoir  exposé  ses  vertueux  et  justes  principes  sur 
les  découvertes  utiles  à  l'humanité ,  qui  ne  doivent  jamais  être 
celées,  mais  sur  le  droit  qu'il  avait  de  celer  les  siennes ,  puis^ 
qu'elles  n'intéressaient  ni  l'humanité  ni  le  bien  public^  après 
avoir  cependant  fait  espérer  à  son  spirituel  et  pressant  interlocu- 
teur Théorique  qu'il  lui  ferait  connaître  ses  procédés; 
après  avoir  feint  de  le  satisfaire  en  lui  disant  que  ses  émaux  sont 
faits  d'étain  ,  de  plomb ,  de  fer ,  d'acier ,  d'antimoine ,  de  soufire, 
de  cuivre,  de  cendre  gravelée,  de  litharge  et  de  pierre  de  Péri- 
gueux  ,  Théorique ,  qui  n'est  pas  la  dupe  de  cette  énumération , 
lui  demandant  les  doses  ,  sans  lesquelles  il  ne  lui  apprend  rien, 
Palissy  les  lui  refuse  nettement  en  lui  disant  de  travailler  comme 
il  a  fait ,  etc.  Je  ne  le  blâme  pas  de  cette  réticence ,  c'est  le  fait  de 
tous  les  possesseurs  de  recettes;  mais  il  faut  avouer  que  faire  une 
dissertation  si  longue  pour  en  arriver  là,  c'est,  comme  le  lui  dit 

Théorique,  u  n'avoir  nulle  charité »  Et  il  ajoute  :  «  Si  tu 

))  tiens  ainsi  ton  secret  caché ,  tu  le  porteras  en  la  fosse  ;  nul  ne 
»  s'en  ressentira.  Ainsi  ta  fin  sera  maudite...  c'est  abuser- des 
»  dons  de  Dieu ,  »  etc. 

Mais  Palissy  tient  ferme  malgré  cet  argument  et  bien  d'autres 
très-puissants  qu'il  met  lui-même  dans  la  bouche  de  son  sage  et 
caustique  interlocuteur ,  qui ,  malgré  son  nom  de  Théorique, 
(ait  bien  moins  de  théories  que  lui. 

Le  livre  de  Bernard  Palissy  ne  nous  apprend  rien  en  CéramiquCi 
et  peut-être  bien  peu  en  sciences  physique ,  chimique  et  géolo- 
gique; ses  récits,  ses  colleotions,  ses  leçons  données  à  unaudi-> 
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toire  de  médecins  et  d'hommes  du  monde,  dont  plusieurs  très- 
distingués,  dénotent  un  homme  curieux,  actif,  laborieux,  pos- 
sédant des  connaissances  très-variées,  ayant  beaucoup  plus  vu 
que  lu ,  ayant  été  frappé  de  beaucoup  de  phénomènes  qui  avaient 
passé  inaperçus  pour  les  autres ,  mais  dont  lui-même  s'était  rendu 
un  compte  inexact  et  faux ,  et  sur  lesquels  il  avait  construit  des 
théories,  comme'le  faisaient  alors  tous  ceux  qu'il  blâmait  :  il  ne 
s'en  est  donc  distingué  ni  par  une  utile  publication ,  ni  par  une 
sage  réserve. 

Outre  la  révélation  qu'il  nous  fait  des  corps  qui  entrent  dans 
la  composition  de  ses  émaux,  et  dont  on  possédait  déjà  la  con- 
naissance ,  tant  en  Italie  qu'en  Allemagne ,  nous  voyons  qu'il 
avait  un  four  à  deux  foyers,  et  que  la  cendre  ayant  gâté  Témail 
de  ses  faïences,  il  avait  inventé  de  les  enfermer  dans  ces  cylindres 
de  terre  cuite  qu'il  appelle  des  lanternes,  et  que  nous  nom- 
mons cazettes.  Voilà  tout  ce  qu'on  peut  tirer  de  cette  disser- 
tation. 

Si  Palissy  eût  fait  connaître  ses  observations  sur  les  argiles, 
les  pierres,  les  terres,  les  sels  et  les  eaux ,  sur  la  fabrication  des 
Poteries  et  des  émaux-,  qu'il  n'eût  accompagné  la  description  de 
ces  faits  d'aucune  hypothèse ,  mais  seulement  de  quelques  dé- 
ductions théoriques  (eussent-elles  été  incomplètes  et  même 
fiiusses  par  défaut  d'un  nombre  de  faits  suffisant)-,  s'il  eût  rap- 
porté avec  des  détails  techniques  la  suite  des  tentatives  faites 
pour  avoir  les  beaux  émaux  qu'il  est  parvenu  à  mettre  sur  sa 
faïence  5  qu'il  nous  eût  fait  connaître  les  difficultés  qu'il  a  dû 
éprouver  pour  faire  tenir  sur  une  pâte,  presque  exempte  de 
chaux  et  très-fortement  cuite ,  de  semblables  émaux  sans  qu'ils 
écaillent-,  qu'il  eût  décrit  la  composition  de  chacun  de  ses 
émaux,  la  forme  de  ses  fours,  etc.,  comme  il  eût  alors  fait  au- 
trement que  ses  contemporains,  comme  il  eût  devancé 
son  siècle  par  cette  sagesse  et  avancé  l'art  de  la  faïence  par  sa 
communication ,  Bernard  Palissy  eût  été  un  grand  homme  et  un 
homme  utile.  Mais,  ainsi  qu'il  se  l'est  dit  à  lui-même  par  la 
bouche  de  Théorique  :  a  II  a  porté  son  secret  dans  la  fosse , 
»  et  nul  ne  s'en  est  ressenti.  »  Cela  est  si  vrai ,  que  ce  ne  fut 
pas  par  lui  que  l'art  de  la  faïence  fut  introduit  en  Italie,  où  il 
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existait  d^uis  près  de  cent  ans;  ni  en  France,  où  il  ne  s'établit 
qne  dix  ans  au  moins  après  sa  mort,  car  ce  ne  fut  que  vers  1600 
que  cet  art  y  fut  pratiqué. 

Bernard  Palissy  est  donc  un  homme  très-remarquable  par  de  ] 
hautes  qualités  toutes  personnelles,  par  ses  connaissances  éten- 
dues, sa  persévérance,  son  noble  et  courageux  caractère.  C'est , 
comme  je  l'ai  dit  au  commencement  de  cet  article,  un  héros  parmi 
les  Potiers;  mais  l'héroïsme  est  une  qualité  individuelle,  qui, 
comme  toutes  celles  de  ce  genre,  sont  peu  utiles  à  l'humanité, 
parce  qu'elles  ne  se  transmettent  pas. 

Les  faïences  de  Bernard  Palissy  sont  caractérisées  par  un  stylo 
particulier  et  plusieurs  qualités  qui  leur  sont  tout  à  fait  propres. 

Les  formes  du  nu  sont  en  général  assez  pures.  11  n'y  a  point 
ou  presque  point  de  peinture  proprement  dite,  c'est-à-dire  de 
peinture  à  plat,  à  couleurs  nuancées  (*).  Que  ce  soient  des  orne- 
ments ,  des  représentations  d'objets  naturels,  ou  même  des  sujets 
historiques,  mythologiques  et  allégoriques,  ce  sont  toujours  des 
reliefs  coloriés.  L'émail  est  dur  et  a  beaucoup  d'éclat;  mais  on  y 
remarque  souvent  une  multitude  de  petites  tressaillures.  Les 
faïences  alîertiandes  en  présentent  également.  Les  couleurs  sont 
généralement  vives ,  mais  peu  variées;  elles  se  bornent  au  blanc 
jaunâtre ,  il  n'est  jamais  arrivé  à  la  blancheur  éclatante  de  l'émail 
de  Luca  délia  Robbia.  C'est  ce  blanc  qui  a  été  Tobjet  de  ses  plus 
persévérantes  recherches.  Les  pièces  à  fond  blanc  qu'il  a  faites 
sont  rares.  Le  Musée  de  Sèvres  possède  un  plat  ovale  de  5a  centi- 
mètres de  longueur,  dont  le  fond  est  blanc;  maïs  ce  n'est  pas 
même  l'émail  blanc  des  faïences  de  Nevers.  S'il  est  supérieur  par 
le  ton  à  celui  de  Delft,  il  lui  est  inférieur  par  le  glacé.  Il  faisait 
an  jaune  assez  pur,  un  jaune  d'ocre ,  un  beau  bleu  indigo ,  et  un 
bleu  grisâtre.  On  y  voit  encore  le  vert  éméraude  par  le  cuivre  et  un 

(>)  Cependant  Alexaodre  Lenoir,  ccl  érudit  et  lélé  fondateur  et  conservateur 
da  Musée  des  monuments  français  dès  1701,  dit  qu*U  y  avait  au  château  d'Écouea 
deux  tableaux  en  faïence  représentant  des  baUlUes,  donnés  et  exécutés  par  Ber- 
nard Paiissy.  Ils  servaient ,  dit  Lenoir ,  de  pavement  ft  la  cliapelle.  Ce  sont  lesseub 
exemples  elles  de  ce  genre  de  peinture ,  et  Je  suis  étonné  que  ces  tableaux  de  b«- 
taUle  aient  pu  servir  de  pavement  à  la  chapeUe,  pavement  qui  éiait  composé  de 
petits  carreaux  enrichis  d'ornements  Incrusiés  et  couverts  d'un  émail  asseï  dur, 
*  en  Juger  par  leur  état  de  conservation. 

II.  '^ 
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vert  jaunâtre,  le   violet  de  manganèse  et  un  brun  violfttre. 

On  remarquera  qu'on  n'a  trouvé  avec  ces  couleurs  ni  le  beau 
blanc  d'émail  en  rehaus  de  peinture ,  ni  aucun  rouge  dérivant 
soit  du  fer,  soit  de  l'or ,  ni  le  noir.  Le  dessous  des  pièces  n'est  ja- 
mais d'un  ton  um,  mais  il  est  tacheté  de  deux  ou  trois  couleurs 
qui  sont  ordinairement,  peuWétre  toujours,  disposées  en  ^la^ 
brures  nuancées  de  bleu,  de  jaune  et  de  brun  viol&tre. 

U  paratt  qu'il  avait  deux  compositions  d'émail ,  Tune  plus  dure, 
se  laissant  très-difficilement  rayer  avec  l'acier,  renferme  plus 
d'étain*,  l'autre,  plus  transparente,  plus  jaunâtre,  et  beaucoup 
plus  tendre ,  quoique  se  laissant  encore  rayer  difficilement  avec 
la  pointe  du  couteau  ]  elle  se  rapproche  par  là  des  bonnes  glaçu- 
res  des  faïences  fines.  On  peut  dire  que  dans  beaucoup  de  cas  la 
fiBdfence  de  Bernard  Palissy  tenait  le  milieu  entre  la  faïence 
émaillée  ordinaire,  qui  est  inrayable  quand  elle  est  bien  faite, 
et  la  faïence  plombifère ,  qu'on  peut  toujours  rayer. 

La  pâte  a  la  dureté ,  l'imperméabilité  et  l'infusibilité  de  celle 
des  faïences  fines  dites  terre  de  pipe^  bien  différente  en  cela, 
comme  je  l'ai  fait  déjà  remarquer,  des  pâtes  de  faïence  d'Es- 
pagne et  d'Italie-,  elle  est  généralement  blanche  tirant  sur  le 
jaune  grisâtre  pâle.  (Voyez  à  la  p.  a3  ,  et  au  tableau  des  analyses 
qui  l'accompagne ,  les  caractères  de  composition,  etc. ,  de  la  pâte 
de  faïence  de  B.  Palissy.) 

Les  objets  naturels  qui  sont  placés  sur  les  pièces  sont  très-vnds 
déforme  et  de  couleur;  car,  à  l'exception  de  certaines  feuilles ,  ils 
ont  été  moulés  sur  nature.  On  voit,  par  le  choix  qu'il  en  fait ,  que 
ce  Potier  était  naturaliste  \  car  il  avait  bien  remarqué  les  coquilles 
fossiles ,  et  toutes  celles  dont  il  a  orné  ses  différentes  pièces  sont 
des  coquilles  tertiaires  du  bassin  de  Paris,  et  très-probablement 
de  Grignon  ou  des  environs  (^).  Les  poissons  sont  de  la  Seine , 

(^)  J*y  ai  reconnu  trè^dairemant  les  eepèces  suivantes  : 
Cêriikiuim  mutaHU , 
•—       lapidorum^ 

j4mpuliaria  dêpr§$sa. 
—         tpheriea. 
7\irrUeUa  tomaia» 
Foluta  muêicalis. 
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les  reptiiflt  et  les  plantes  des  environs  de  Paris,  Il  n'y  a  aucune 
production  étrangère. 

La  plupart  de  ces  pièces ,  et  surtout  les  plats  ou  plutôt  les  pla- 
teaux surchargés  d'objets  en  relief ,  et  qu'on  appelait /^lèoej  ru$' 
tiques^  ne  pouvaient  être  d'aucun  usage  \  mais  elles  étaient  desti- 
nées à  garnir  ces  grandes  armoires  ou  buffets  qu'on  appelait  dres- 
soirsj  et  qui  ornaient  les  salles  à  manger  de  cette  époque  (^). 

PffnUa  Iwigata, 

Fusus  davelUUut. 

Fissurella  eostaHa? 

Vewnieardia  imbricaia. 

yenuê  Scobinella, 

Crasiotella  triangularis  ou  iuleaia. 

(1)  Oo  a  été  incertalii  pendant  assez  longtemps  sur  le  lieu  et  la  date  de  la  nais- 
sance de  BuifàRD  Paussi  -,  on  parait  s'accorder  maintenant  à  reconnaître  qu'il  est 
né  à  lA  Cbapelle-Biron ,  petit  village  du  Périgord ,  ?ers  1510  et  mort  en  1589. 

Il  est  auteur  d'environ  quatone  ou  qninaa  dlisertatkMis  sur  diférents  scjecs 
minéralogiques,  géologiques,  cbimiques,  etc.|dont  font  partie  celles  qui  sont 
intitulées  :  des  Terres  ^argile  «  des  Marnes^  et  notamipent  de  Vuirt  de  la 
terre  y  de  son  Utilité,  des  Émaux,  et  du  Feu,  Ce  sont  les  seules  qui  aient  un 
rapport  direct  a?ec  le  sujet  que  je  traite,  et  dont  J'ai  extrait  tout  ce  qu'il  a  pu  dire 
sur  l'art  céramique  ;  car  il  n'en  est  plus  fait  la  moindre  mention  dans  ses  autres 
écrits. 

Ces  disserutions  ont  été  imprimées  à  Lyon,  à  La  Rochelle  et  à  Paris  de  1557 
à  iSSO ,  par  conséquent  du  Tlvant  de  l'auteur. 

On  a  deux  éditions  de  ses  œuvres,  l'une  faite  par  Faujas  de  Saint-Fond,  pro- 
fesseur au  Muséum  d'Histoire  naturelle,  et  Gobet,  et  publiée  à  Paris  en  1777. 
L'autre  qui  vient  de  paraître  (1844)  a  été  faite  par  M.  P.-A.  Cap  ;  elle  est  rédgée 
avec  plus  d'ordre  et  de  critique,  l'auteur  ayant  eu  soin  de  revoir  les  textes  Impri- 
més du  vivant  de  Pallssy,  de  distinguer  ce  qui  lui  appartient  réellement  de  ce 
qu'on  lui  a  attribué ,  et  de  rétablir  les  dissertations  dans  l'ordre  où  cet  illustre 
Potier  les  a  émises. 

On  a  publié  en  outre,  et  ailleurs  que  dans  les  dictionnaires  biograpUqoes,  des 
notices  sur  sa  vie ,  dont  on  sait  bien  peu  âe  choses.  Ces  notices ,  dont  Je  donne  la 
liste  dans  l'ordre  de  leur  publication ,  font  connaître  tout  ce  qu'on  en  sait  ;  elles 
parlent  de  ses  divers  travaux  et  œuvres ,  J'ai  dû  me  borner  à  ses  travaux  céra- 
miques : 

1«  FU  et  travaux  de  PaUssy,  par  M.  V.  ScacELCiiEii,  Revue  de  Paris,  1854, 
t.V,p.  2W;       • 

2<*  Bernard  Palixzy,  par  M.  Dusommsrard,  I\fotiees  sur  VMtel  Cluny,  In-S*, 
18SA,NoteU,  P.22S; 

8*  IVotice  sur  Palissy,  par  M.  Min,  EfcueU  de  la  saeUU  libre  des  Bemoh 
^rl#,1885; 

k*  Btmard  Palissy^  par  M.  G.  TnMmm,  Poriraitê  H  MiHoifê  âês 
liommes  utiles ,  1837,  p.  60  ; 
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Les  pièces  faîtes  par  Bernard  Palissy  doivent  avoir  été  très- 
nombreuses  pour  qu'on  en  trouve  encore  une  si  grande  quan- 
tité dans  les  cabinets  et  chez  les  marchands  de  curiosités  de  tous 
les  pays.  II  parait  que  la  même  foi*me ,  le  même  sujet ,  les  mêmes 
ornements  ont  été  fréquemment  répétés  ,  car  les  amateurs  qui 
ont  fait  comme  l'inventaire  de  ces  formes  et  de  ces  sujets,  ne 
comptent  guère  qu'une  trentaine  de  pièces  qu'on  puisse  ca'rac- 
tériser  par  leurs  formes,  leurs  sujets  ou  leurs  ornements. 

On  trouve  rarement  des  pièces  défectueuses,  et  il  dit  lui-même 
quMl  brisait  tout  ce  qui  se  présentait  d'imparfait  à  son  défoume- 
ment.  Aussi  regardai>je  comme  une  pièce  assez  intéressante  sous 
le  rapport  de  l'art  un  vase  du  Musée  royal  venant  de  la  collection 
de  Revoil ,  à  Lyon ,  et  que  j'ai  fait  représenter  PI.  xxxvi  ^fig.  3, 
parce  qu'il  montre  un  de  ces  accidents  que  Palissy  déplore  si 
amèrement  en  disant  que  souvent  l'excès  de  feu  faisait  couler 
les  émaux  et  dérangeait  tous  les  reliefs  qui  étaient  collés  sur  les 
vases  par  leur  moyen.  En  effet,  on  voit  sur  ce  vase,  intéres- 
sant par  lui-même  et  que  je  crois  pouvoir  attribuer  à  Palissy ,  une 
partie  des  ornements  en  relief  dérangés,  et  ayant  glissé  dans  les 
parties  basses  du  vase. 

Malgré  ce  que  j'ai  avancé  plus  haut,  que  ce  n'était  pas  à  Ber- 
nard Palissy  qu'on  pouvait  attribuer  l'introduction  de  la  faïence 
stannifère  en  France ,  il  a  eu  des  successeurs  dans  son  genre  de 
faïence  si  bien  caractérisée ,  et  des  imitateurs. 

D'abord  il  avait  deux  frères  ou  deux  fils  qui  travaillèrent  avec 
lui,  si  ce  n'est  dans  les  temps  où  il  fit  ses  essais  si  angoissants 
(car  il  ne  parle  comme  aide  que  d'un  seul  Potier  qu'il  payait  en  lui 
donnant  ses  vêtements),  au  moins  dans  la  suite,  et  lorsqu'il 
fut  chargé  de  grands  travaux  pour  la  reine  Catherine  de  Médicis. 
H  y  a  parmi  les  manuscrits  de  la  Bibliothèque  royale  un  état  des 
dépenses  de  cette  reine,  de  1670,  qui  porte  «  (ju'on  a  délivré  à 

5»  Notice  sur  la  vie  et  les  travaux  de  Bernard  Palissy,  par  M.  Eoo.  Piot, 
Cabinet  de  l'Amateur  et  de  V Antiquaire  y  1S42 ,  p.  40  ; 

C*  Notice  historique  sur  la  vie  et  les  ouvrages  de  Bernard  Palissy,  par 
M.  P.-A.  Cap.  En  télc  de  la  réimpression  de  ses  œuvres,  in-12,  1846,  Paris, 
Dubochct. 


I  Bernard ,  Nicolas  et  Mathurin  Palissis ,  sculpteurs  en  terre ,  une 

•  ordonnance  de  la  somme  de  a6oo  livres  tournois ,  pour  tous  les 

•  ouvrages  de  terre  cuite  émaillée  qui  restaient  à  faire  pour  par- 
B  Cure  les  quatre  pans  au  pourtour  de  dedans ,  de  la  grotte  com- 
a  mencée  pour  la  reine  en  son  palais  lez  le  Louvre ,  à  Paris ,  sui* 
«  Tant  le  mardié  (ait  avec  eux  Q)  » 

Ce  forent  probablement  ses  frères  qui  continuèrent  la  fabrica- 
tion des  fiifences  suivant  sa  manière,  jusque  sous  le  règne 
dUenri  lY,  puisqu'on  connaît  un  plateau,  plusieurs  fois  répété, 
fui  représente  ce  prince  avec  sa  famille. 

D*  antres  CEJences  à  peu  près  du  même  style  que  celle  de  Pa- 
lissy,  ornées  comme  elle  de  couleurs  analogues,  et  surtout  d'or- 
nements et  de  quelques  reptiles  en  relief  (') ,  se  voient  dans  les 
collections ,  et  ressemblent  beaucoup  aux  faïences  de  Palissy  au 
point  de  s'y  tromper.  Mais ,  en  général ,  la  couleur  dominante  est 
le  fond  brun  marron;  la  pâte  est  rougeûtre,  quelquefois  très- 
dure.  Le  dessous  des  plats  est  d'une  couleur  brun  marron  uni- 
forme, bien  différent  en  cela  des  plats  de  Palissy. 

On  croit  que  cette  faïence  assez  rare  a  été  fabriquée  dans  le 
midi  de  la  France. 

Une  autre  sorte  de  faïence,  enrichie,  comme  celle  de  Palissy, 
de  cesfonds  d'émaux  de  couleurs  vives  et  tranchées,  est  celle  qu'on 
fiibriquait  en  Allemagne  à  peu  près  vers  la  même  époque. 

Dans  les  échantillons  que  j'ai  vus  de  cette  faïence ,  la  pâte  n'a 
Di  la  blancheur,  ni  la  dureté  de  celle  de  Palissy.  Les  pièces 
yHîquées  ont  beaucoup  de  ressemblance  extérieure  avec  cette 
dernière  ;  nuis  la  pâte  est  rougeâtre ,  et  il  est  probable  que  les 
émaux  de  couleur  foncée  qui  recouvrent  ces  poteries ,  avaient 
fM>ar  objet  de  cacher  cette  couleur  sale  de  la  pâte. 

0)  Ct  —iMirit,  dont  Je  donne  un  simple  extrait,  est  intitulé  :  État  de  dépeme 
4ê  la  JUinê  CatkêHnê  de  MidicU  de  1&70 ,  suppl.  fn,  n*  1021 ,  p.  31. 

0  ^  B>  li  remarqué  que  des  reptiles  et  des  plantes ,  mais  aucune  coquille 
telle,  ce  qui  éubllrait  qu*cllc  n*a  pas  été  fabriquée  à  Paris  ni  dans  ses  environs. 

Ces  coqMilka  fosalles  du  terrain  de  Paris,  moulées  sur  nature,  peurent  être 
l  employées  pour  faire  reconnaître  les  vrais  faïences  de  Palissy. 


TABLEAU 

CHRONOLOGIQUE  dû  l'établissement  de  la  faïence  éma 


•iècle» 

Années 

•iprès 
i.-C.? 

J2« 

1146. 

iS* 

1273 

ou 

1309. 

14« 

1320? 

!»• 

1415 

à 
1520. 

1487. 

16« 

1509. 

1511. 

1511 

à 
1540. 

1525? 

1530. 

16- 

vers 
1520. 

1555. 

1560. 

1570. 

J7« 

1600. 

1603. 

1688. 

•  •  • 

PAYS. 


LIEUX. 


INVENTEURS 

et  fondateurs. 


En  Asie. 


Chine. 

Perse 

et 

Arménie. 


Espagne. 

Ibid. 
lUHe. 

/Wd. 
Ibid. 

Ibid. 
Ibid. 

Ibid. 
France. 

Allemagne 

France. 

Italie. 
France. 

Hollande. 

Franœ. 
Ibid. 
Ibid. 


En  Eorope. 

Grenade.     Mohamad  II. 


Florence. 

Gabbio. 

Florence. 

Pesaro. 
Urbino. 

Gubbio. 
Paris. 

Nuremberg 

Saîntonge 

et  Paris 

au  Loavse. 


Paris, 


Dem. 


Nerers. 

Saînt-Cload 

Roaen. 


Lnca  délia  Robbia. 

George  Andreoli. 
Lanfranco. 


OrazzioetFlaminio 
Fontana. 

Maestro  Georgio. 

Girolaroo  délia 
Robbia. 


Bernard  Palissy. 


Palissy  et  frères. 


AL  TOI 

et  annc 


Email  ttann 
cérame  et  sui 
point  de  faïenc 

Faïence  bleui 


Carreaux  de 
1380,  ditAïKiN. 


Vase  de  l'Alh 


Cesl  le  mên 
Georgio,  qui  a  i 
d'or  rubis,  ver 

Date  d'un  bre 
cation  de  l'or 

Lustres  mêla 
Majolica! 


Ronge  rubiS 
Château  de  M 


Château  d'Éc 


Dégradation 

Paiement  de 
au  compte  de 
reine  Catherin* 

On  dit  même 
est  pea  probab 

Ordonnance» 
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raHence 

pour  Poêles  et  Plaques  au  Panneaux  de  Cheimnées. 

Li  fabrication  des  carreaux  et  pièces  de  constraction  pour  les 
fourneaux  domestiques  que  nous  appelons  poêles,  et  que  les 
Allemands  appellent  hofen ,  tient  tantôt  à  la  plastique  et  tantôt 
i  la  faïence  commune.  Car  il  ne  faut  pas  croire  que  cette  dtfé» 
rence  ne  résulte  que  de  l'absence  ou  de  la  présence  de  l'émail 
sur  le  même  biscuit  de  Poterie,  et  que  ce  biscuit  ou 
terre  cuite,  quand  il  n'est  pas  recouvert  d'émail,  puisse  tou- 
jours devenir  faïence  en  recevant  l'émaillage  *,  la  composition  de 
la  pâte  destinée  à  être  émaillée  doit  sçuvent  être  différente  de 
celle  que  Von  veut  laisser  en  biscuit. 

Cette  fabrication  de  ftience  émeàWée  n'est  ni  aussi  simple,  ni 
aussi  semblable  à  celle  de  la  faïence  domestique  qu'on  pourrait 
le  penser.  Gela  tient  au  but  différent  pour  chacune  d'elles  que 
l'on  veut  atteindre. 

Dans  la  faïence  d'ustensiles  de  ménage  et  de  vases  de  décora* 
tien,  on  tient  principalement  à  avoir  un  émail  bien  glacé  etsana 
gerçures  :  c'est  le  point  important.  On  n'a  pas  tenu  à  ce  qu'elle 
allât  parfaitement  au  feu ,  ou  plutôt  on  n'a  pas  trouvé  facilement 
et  constamment  le  moyen  de  l'y  faire  aller. 

Dans  la  faïence  pour  poêle,  il  faut  que  les  plaques  résistent  à 
une  assez  haute  température  reçue  presque  directement  sans  se 
fendre.  Quand  elles  sont  bien  faites,  elles  atteignent  assez  bien 
ce  but,  mais  alors  elles  se  fendillent  de  toutes  parts,  ce  qu'on 
appelle  se  gercer  ou  tressailler. 

M.  Barrai,  jeune  chimiste  qui  s'est  beaucoup  occupé  de  ce 
sujet,  parait  avoir  assez  bien  saisi  la  cause  de  ces  défauts  et  de  ces 
qualités, et  s'il  n'a  pas  encore  donné  complètement  les  moyens  de 
réunir  les  deux  qualités  dans  une  même  faïence ,  il  a  indiqué  la 
route  qu'il  Mait  suivre  pour  y  arriver.  Je  dois  d*abord  parler  de 
la  fabrication  ordinaire  des  faïences  émaillées  pour  poêle  avant 
d'arriver  aux  moyens  employés  pour  les  perfectionner. 

La  pâte  des  poêles  de  Paris  est  faite  avec  l'argile  plastique  qui 
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se  trouve  au  sud ,  à  peu  de  profondeur ,  et  au-dessous  des  couches 
de  calcaire  grossier  qui  vont  en  s'amincissant  sur  la  pente  N.  da} 
plateau  de  Gentilly  (*),  Arcueil,  Vanvres,  Vaugirard,  etc.,  du- 
sable  argilo-ferrugineux  de  Believille  et  d*un  peu  de  ciment  résul- 
tant de  terre  cuite  de  faïence  broyée. 
L'émail  est  à  peu  près  le  même  que  celui  de  la  faïence  de  table. 
Le  premier  posage  s'opère  par  immersion;  le  second,  pour 
donner  plus  d'épaisseur  à  l'ancien  ,  par  saupoudration  d'émail 
pulvérisé. 

La  pâte  des  poêles  de  Paris  est  composée,  diaprés  l'analyse 
flûte  par  M.  Barrai, 

De  ilUoe.  .  .  .  .  ^ 74,« 

D'alomioe 13,1 

De  chaux •  •       1,6 

D*oxyde  de  fer 0,7 

De  magnésie 0,S 

90,8 
La  densité  de  cette  pâte  est ,  suivant  M.  Barrai,  i  ,85. 
Les  poéliers  font  souvent  deux  compositions  différentes,  Tune 
plus  grossière  pour  la  surface  intérieure  des  carreaux,  celle  qui 
reçoit  plus  immédiatement  l'action  du  feu.  Une  marchée  est  com- 
posée en  volume 

D'ar^le  plastique  de  Gentilly  ou  terre  grasie 5A0  mesura. 

De  dmeot SIS 

Deaable  de  Believille 120 

885 

L'autre,  pour  la  surfoce  extérieure ,  et  qu'ils  appellent  terre  à 

sable ,  est  composée 

D'argile  plasUque  de  Gentilly 540 

De  sable  de  BeileYiUe 378 

818 

Il  n'y  a  point  de  ciment,  le  sable  le  remplace.  Cette  seconde 
pftte  est  étendue  en  couche  mince  sur  l'autre  pâte ,  et  corrige  le 
dé&ut  d^  inégalités  que  produirait  sur  l'émail  le  ciment  qui  est 
trop  gros. 

Un  ciment  fin  pourrait,  avec  avantage,  remplacer  lesable  et  don- 

(*)  Voyez  an  tableau  VB,  p.  17,  Panalyse  des  argiles  plaftlques  de  Vanvres 
et  de  Vaugirard ,  qui  s*aocorde  assez  bien  avec  celle  qu*a  faite  M.  Barrai.  L*eau 
conibloée,  que  ce  chimiste  n'a  pas  déduite ,  explique  la  dilTéraice. 
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fit^ 


pttuilinefirïèfiee  dont  les  gerçures  seraient  beaucoup  plus  fines  ^ 
mais  le  <!riiiefit  est  un  ingrëdient  cber  pour  ce  genre  d6  ftiïence. 

Otti  Gilence  esl  irèâ-gerçuble  5  les  gerçur*^s  ne  tiennent  pas  à] 
Téoiâfl,  mais  à  la  pâte  elle-même,  etBl.  Burrat  assure  qu'on  Icsj 
voit,  avec  le  secours  de  k  loupe ^  sur  la  surfuce  des  carreaux] 
Cttit&lïD  biâcuit. 

La  gerçure  ou  tressai  Hure  des  fiiïences  destinées  aux  poêles^ 
i|ii0iqu*45Uc  ait  des  inconvénients  moins  graves  que  celle  des 
faienoM  destinées  aui  arts  culinaires  ^  en  a  cependant  encore 
d'aiiQi  gfaods.  Elle  couvre  le  poêle  d'une  multitude  de  fendilles 
qui.  ta  ie  remplissant  bientôt  de  poussière,  altèrent  réclat  et  là 
blàoclieur  de  rémail*  Les  liquides  renfermant  des  matières  grasses  { 
on  gdatineiifies  qui  peuvent  couler  sur  la  surface  d'un  poéJe,  en 
péfiétfiiit  àtam  Im  ûssures,  répandent,  lorsque  le  poêle  est  ^ 
rlîauflé ,  une  odeur  Irès-désagreable  \  enfin  ces  gerçures  vont  jus- 
qu'à faire  (omWr  rêmail  sous  forme  d'ëcailles. 

Oïl  a  liane  fait  des  tentatives  pour  corriger  ce  défaut,  et 
M.  Piithefiot  »  fabric4mt  de  carreaux  é maillés  pour  poules  et  cbe- 
mimm ,  wie  pamlt  éti*e  le  premier  qui  ait  complètement  et  coa- 
frtiînmeDi  rëuàsi  à  le  faire  disparaître. 

Il  n'a  apporté  aucune  modification  à  rëmait ,  mais  il  a  changé 
h  oompo^ition  de  la  pâle  au  moyen  de  la  réunion  de  deux  terres 
dsicoviroas  de  l*aris,  qu*il  a  reconnues  propres  h  opérer  conve- 
tiablemnit  ce  changement* 

Jt  Pidienot  compose  sa  pâte 

D'argUe  plastique  ût  Vjlugiraril  ou  de  Geiuilly.  .  <  .        35 
Ûv  ma.rne  irgilcLisâ  Je  McsoUruoniant  ou  plutôt  tle 


enk  de  Mfudoo 

De  «bk. * 

De  âment  compfM  de  débrîf  de  cazeitcs  et  de  bii- 

fttll  4e  fateûce. ^ *  * 


13 
57 


100 


GUli  |iâl0  a  donné  pour  éléments ,  k  l'analyse  faite  par 
M  Banil  : 


0&>ile  de  fer» 


5ÛJ 

a5j 

25,0 

aft,t 

ll|7 

13,î 

t»» 

0,ft 

«B,Û  09,7 


M 


l 
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On  savait  qu'il  fallait  introduire  de  la  chaux  à  l'état  de  carbo- 
nate dans  la  pâte  de  faïence ,  pour  faire  adhérer  l'émail  et  l'empê- 
cher de  gercer;  mais  on  n'avait  jamais  appliqué  ce  principe 
qu'aux  faïences  d'usage  pour  la  table  ou  Tomement ,  enfin  qu'aux 
pièces  qui  ne  devaient  pas  ou  ne  pouvaient  pas  aller  au  feu;  on 
ne  l'avait  pas  appliqué  aux  poêles ,  parce  qu'il  donnait  à  la  pftte 
une  fusibilité  qui,  dans  le  cas  actuel,  n'est  pas  à  craindre ,  mais 
une  fragilité  à  haute  température ,  qu'on  ne  peut  éviter  qu'avec 
certaines  précautions,  dont  je  parlerai  plus  bas. 

Cette  pâte,  bien  pétrie,  malaxée,  etc.,  est  courte,  mais  elle 
se  moule  très-bien ,  et  peut  donner ,  par  ce  procédé ,  des  plaques 
d'une  très-grande  dimension ,  qui  ne  gauchiss^t  ni  ne  se  fendent 
soit  en  séchant,  soit  en  cuisant. 

Le  moulage  ne  s'opérant  pas  tout  à  fait  comme  dans  les  autres 
fabrications ,  je  dois  le  décrire. 

On  conserve  humide ,  dans  des  caves ,  la  pftte  rendue  homogène 

et  plastique  par  les  opérations 
mécaniques  que  j'ai  fait  connaî- 
tre. Lorsqu'on  veut  mouler  des 
plaques  et  carreaux  de  poêle,  on 
monte  des  masses  convenables 
de  cette  pÀte  à  l'atelier  de  mar- 
chage  5  ^un  ouvrier  en  forme  de 
gros  ballons,  qu'il  marche  en 
plaques  circulaires  d'un  diamè- 
tre plus  ou  moins  grand,  sui- 
vant la  dimension  de  la  croûte 
U  que  l'on  veut  obtenir.  L'ouvrier 

N»  68.  marcheur  place  chacune  de  ces 

plaques  circulaires  l'une  sur  l'autre,  jusqu'à  ce  qu'il  ait 
formé  un  cylindre  d'environ  i  mètre  de  hauteur  5  puis  il  change 
ce  cylindre  de  I  mètre  en  un  parallélipipède  très-régulier  P,  ayant 
pour  base  la  dimension  de  la  plus  grande  plaque  que  Ton  veut 
obtenir.  Ce  parallélipipède  est  placé  sur  un  brancard  à  pied  bas 
AB,  et  on  le  transporte  dans  l'atelier  de  l'ouvrier  mouleur. 
(Voyez  la  figure  ci-contre,  n**  58.) 
Celui-ci  indique,  au  moyen  de  deux  règles  T,  l'épaisseur  des 
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croûtes  qu'il  veatjenlever ,  il  fixe  ces  règles  sur  les  faces  verti- 
cales du  parallélipipède ,  à  l'aide  de  petites  balles  de  pàte^  puis 
avec  le  fil  de  laiton ,  qui  est ,  comme  on  sait ,  la  scie  du  Potier ,  il 
enlève  successivement  les  croûtes  qu'il  veut  mouler. 

Pour  enlever  et  transporter  cette  croûte  C  sans  la  déchirer, 
Touvrier  soulève  un  des  côtés ,  puis  prenant  les  deux  règles  T  qui 
lui  ont  servi  pour  limiter  l'épaisseur  de  la  croûte ,  il  en  serra  le 
bord  soulevé  de  la  croûte,  et  la  transporte,  ainsi  suspendue, 
dans  le  moule  M. 

Ce  moule  est  une  plaque  de  plâtre  d'une  épaisseur  convena- 
ble ,  entourée  d'un  rebord  Z  également  de  plâtre ,  qui  doit  donner 
les  limites  en  largeur ,  longueur  et  épaisseur  de  la  plaque.  Le 
mouleur  place  sa  croûte  dans  ce  moule,la  tamponne, la  comprime 
comme  à  Tordinaire,  le  plus  également  possible*,  et,  avec  une 
racle  en  fer ,  il  enlève  tout  ce  qui,  de  la  surface  supérieure ,  excède 
la  hauteur  des  rebords  Z.  Pour  que  ces  rebords  en  plâtre  ne 
soient  pas  usés  par  ce  raclage ,  ils  sont  garnis  d'une  lame  de  zinc. 
On  fait ,  avec  des  petits  colombins  de  même  pâte ,  les  rebords 
intérieurs  et  saillants  (b ,  b)  qui  doivent  faire  de  cette  plaque  un 
carreau  de  poêle. 

La  pâte  prend  toute  sa  retraite  en  séchant,  c'est-à-dire 

La  pâte  Ingerçable  environ 55  p.  1000 

La  pâte  ordinaire 90  p.  1000 

Le  four  présente ,  comme  le  four  de  faïencier  ordinaire ,  la  su- 
perposition de  deux  demi-cylindres  couchés  sur  leur  axe.  Il  est 
composé  d'une  chambre  inférieure ,  qui  sert  de  cendrier,  et  dans 
laquelle  on  place  la  composition  d'émail  pour  être  fondue ,  d'im 
laboratoire  moyen,  et  d'une  chambre  supérieure  nommée  l'en- 
fer; le  foyer  est  antérieur,  etc. 

1^  grand  four  de  M.  Pichenot  a  deux  laboratoires ,  dont  les  dî- 
mrnsions  sont  les  suivantes  ; 

Longueur  ou  profondeur.  •  .  .  .  • S""*^ 

Largeur •  •  î-'^as 

Hauteur  &  la  clef  de  laToûte S«,20 

Hauteur  aux  raina  de  la  vottte.  • i*«7S 

(Cest  un  arc  aurbaliaé.) 

Il  ya  à  chaque  voûte  six  flle«  de  quatre  cameaux,  en  tout 


76  FAÏENCE  ÉMAILLÉE 

vingt-quatre  carneaux,  plus  deux  petits  caraeaux  d'appel,  que 
Ton  bouche  lorsque  le  four  est  en  bon  feu. 

On  place  toutes  les  pièces  en  échappade  en  plusieurs  lits,  et 
suivant  la  dimension  des  pièces  -,  quelquefois  trois  lits  de  pièces 
émaillées  et  deux  de  biscuit-,  les  pièces  sont  toujours  mises  de 
champ  ou  verticalement-,  les  inférieures  portent  elles-mêmes  les 
supérieures,  dont  elles  sont  séparées  par  des  tasseaux  ou  briques 
longues. 

Les  tables  circulaires  ou  socles  cylindriques  de  poêles  portent 
les  pièces  à  bords  droits ,  au  moyen  de  supports  en  forme  de 
petits  tabourets  à  pieds  inégaux,  disposés  pour  épouser  la  forme 
circulaire  des  pièces  sur  lesquelles  on  les  place  ;  on  les  appelle  des 
quatre  pattes. 

Pour  juger  le  feu,  il  y  a  deux  visières  dans  la  porte  du  labo- 
ratoire, une  en  haut  et  l'autre  en  bas,  au  moyen  desquelles  on 
apprécie  à  peu  près  le  degré  d'élévation  de  température  par  la 
couleur  de  l'incandescence.  Mais  lorsqu'on  présume  que  la  cuis- 
son est  près  de  son  terme,  il  s'agit  de  la  juger  plus  exactement 
par  l'état  de  fusion  de  l'émail.  Pour  le  voir,  on  introduit  dans 
le  four  ,  au  moyen  d'un  long  ringard ,  un  éclat  de  bois  qui ,  en 
s'enflammant,  répand  une  lumière  qui  éclaire  parfaitement 
toutes  les  pièces  émaillées,  et  permet  de  bien  distinguer  le  glace 
plus  ou  moins  parfait  de  l'émail. 

La  cuisson  dure  vingt-quatre  heures.  Lorsque  l'émail  n'a  pas 
assez  de  feu ,  il  est  verdâtre. 

Les  plaques  et  carreaux  émaillés  qui  résultent  de  ce  mode  de 
fabrication,  peuvent  être,  comme  je  l'ai  déjà  dit,  d'une  grande 
dimension  ,  sans  gauchissement ,  sans  fentes  et  sans  tressaiilures. 
Le  Musée  de  Sèvres  possède  une  colonne  de  poêle  de  i  mètre 
3o  cent,  de  hauteur ,  sur  23  cent,  de  diamètre, — une  plaque  de 
a  mètres  i5  cent.,  sur  38  cent.  Je  connais  une  baignoire  d'une 
seule  pièce,  faite  par  M.  Pichenot,  qui  a  i  mètre  /\o  cent,  de  lon- 
gueur, 58  cent,  de  largeur ,  et  5o  cent,  de  profondeur. 

L'émail  de  ces  belles  plaques  a  néanmoins  l'inconvénient  d'être 
plus  ou  moins  ondulé ,  ce  qui  nuirait  à  leur  emploi  pour  la  pein- 
ture ;  mais  on  peut  corriger  ce  défaut  en  broyant  les  matières 
beaucoup  plus  finement.  Un  mélange  de  parties  égales  d'argile 
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(lo  Gentilly  et  de  craie  passée  au  tamis,  donne,  dit  M.  Barrai ,  un 
émail  très-glacé,  mais  les  pièces  gauchissent-,  il  faut,  pour  obvier 
à  ce  nouvel  inconvénient,  placer  sur  la  pâte  ordinaire,  qui  ne 
gauchit  pas,  une  couche  mince  de  pâte  tamisée,  dans  laquelle 
OD  a  introduit  du  ciment  très-fin  et  sans  sable. 

M.  Barrai  a  fait  cette  amélioration  ,  et  a  réussi  ;  il  propose  aussi 
d'employer ,  au  lieu  de  craie ,  une  marne  calcaire  (comme  celle 
de  la  plaine  d'Ivi7 ,  près  Paris) ,  qui  est  en  même  temps  siliceuse, 
renfermant,  nonobstant  ses  éléments,  a6  pour  loo  de  sable. 

On  fait  avec 

Argile  plastique  de  Gentilly. 13  mesaret. 

Marne  sablonneuse  d'Ivry 15 

Ciment  de  terre  cuite 12 

une  pâte  très-ductile ,  qui  se  dessèche  aisément  sans  se  fendre  ni 
se  fendiller,  et  qui  peut  donner  de  très-grandes  pièces  très-planes. 

J'ai  vu  chez  M.  Yogi,  habile  fabricant  de  poules,  ime  plaque 
très-droite,  très-bien  glacée,  ayant  de  hauteur  3  met.  5o  cent., 
et  de  largeur,  5o  cent.;  une  table  rectangulaire  d'environ  i  mètre 
sur  Qpcent.  Ces  pièces  sontpostérieures  auxtravauxdeM.  Pichenot. 

Ce  même  fabricant  a  décoré  ses  plaques  et  carreaux  de  poêle  de 
difEérents  fonds  de  couleurs  sur  lesquels  il  a  mis  des  ornements  et 
des  figures  au  trait  de  diverses  couleurs ,  par  un  procédé  analogue 
à  celui  au  moyen  duquel  on  décore  les  carreaux  de  revêtement,  et 
que  je  décrirai  dans  Tappendice  suivant. 

Mais  ces  carreaux  ont  toujours  Tinconvénient  de  ne  pouvoir  être 
élevés  sans  se  fendre  à  une  haute  température  telle  que  celle  qui  ré- 
sulte de  rimpression  directe  de  la  chaleur  dégagée  par  le  combus- 
tible mis  dans  le  foyer  d'un  poêle  ou  d'une  cheminée.  On  ne  peut 
donc  les  rendre  complètement  propres  à  leur  destination  qu'en 
construisant  dans  les  poêles  une  garniture  de  briques,  qui  isole  les 
plaques  ou  carreaux  émaiilés ,  et  les  garantissent  de  Taciion  di- 
recte de  la  chaleur.  C'est ,  comme  je  Tai  dit  au  commencement 
de  cet  article,  le  résulut  d'une  composition  trop  calcaire  et  trop 
voisine  de  la  fusibilité  et  de  la  densité  que  prennent  les  composés 
alcalino-terreux ,  lorsqu'ils  approchent  de  la  fusion.  Cette  den&itë 
est,  d'après  M.  Barrai ,  de  i  ,98 ,  différence  très-notable  de  celle 
de  la  pâle  ordinaire,  qui  n'est  que  de  i,85. 
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Ainsi  les  fabricants  de  faïence  émaiilée  pour  poéle  sont  entre 
ces  deux  écueils  :  ou  faïence/ pouvant  résister  aux  change- 
ments brusques  de  température  sans  se  fendre  notablement, 
liiais  gerçables ,  c'est  la  pâte  ordinaire;  ou  faïence  non  gerçable, 
mais  se  fendant  et  se  cassant  par  les  changements  immédiats  de 
température,  c'est  celle  de  M.  Pichenot. 

La  différence  de  qualité  tient  à  la  présence  de  la  chaux,  qui, 
comme  fondant,  donne  à  la  pâte  plus  de  fusibilité.  Ainsi,  en 
mêlant  à  la  pâte  gerçable  un  fondant  alcalin  quelconque,  on  la 
rend  ingerçable ,  mais  fragile.  C'est  ce  qu'a  prouvé  M.  Barrai  par 
l'introduction  de  frittes  vitro-alcalines  dans  la  pâte  de  faïence  ^  elle 
devient  plus  dure ,  et  son  émail  est  ingerçable.  On  présume  bien 
que  depuis  la  publication  du  procédé  mis  le  premier  en  pratique 
en  France  par  M.  Pichenot,  et  les  circonstances  qui  ont  conduit  un 
chimiste  instruit  comme  M.  Barrai  à  étudier  et  la  propriété  et 
la  composition  des  deux  pâtes ,  on  a  cherché  à  en  faire  une  qui 
réunisse  les  deux  qualités  de  résistance  aux  changements  de  tem- 
pérature etd'ingerçabiiité.  On  espère  incessamment  obtenir  quel- 
ques résultats  satisfaisants. 

Il  paratt  qu'on  a  fait  hors  de  France  quelques  faïences  émaillees 
pour  poéle,  qui  ne  présentent  que  rarement  des  gerçures.  On  cite 
celle  de  Berne,  en  Suisse  :  elle  ne  renferme  qu'environ  lo  pour 
loo  de  chaux-,  mais  il  faut  toujours  que  ces  carreaux  soient  ga- 
rantis de  l'action  de  la  chaleur  directe  pour  ne  point  se  briser. 

APPENDICE 

Aux     POTERIES      LUSTRÉES  ,     VERNISSÉES     et    ÉMAILLEES  ; 

sur  ces  glaçures  et  sur  les  carreaux  et  autres  pièces 
de  construction  qui  en  sont  recouverts. 

J'd  déjà  présenté  un  aperçu  de  l'histoire  des  glaçures ,  dans 
l'introduction  historique  à  l'étude  des  arts  céramiques  (P'vol., 
p.  16),  mais  j'ai  dû  me  contenter  d'une  simple  indication  des 
fidts  les  plus  saillants,  me  réservant  de  donner  à  ce  sujet  inté- 
ressant le  développement  convenable ,  après  avoir  traité  des  Pote- 
ries lustrées,  vernissées  et  émaillees. 
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11  8*agit  de  savoir  s*ii  est  vrai ,  comme  je  le  pense,  qu'aucune 
Poterie  européenne  n*a  été  enduite  d'une  glaçure  ou  plombifère, 
ou  sUmnifère,  avant  le  ix«  siècle  pour  l'orient,  et  peut-être 
même  avant  le  xii*  pour  l'occident;  s'il  est  vrai  que  les  glaçures 
minces,  grecques  et  romaines,  que  j'ai  nommées  lustres, 
connues  dès  le  vi*  siècle  avant  Tère  chrétienne,  ont  été  perdues 
ou  abandonnées,  ainsi  que  je  le  présume,  la  première  vers  le 
m*  ou  IV*  siècle,  et  la  seconde  dans  le  ii*  siècle  de  Tère  chré- 
tienne, pour  être  modifiées  et  remplacées  par  des  glaçures  de 
même  composition  fondamentale,  mais  d'un  tout  autre  aspect; 
glaçures  très-rares  et  presque  uniquement  employées  dans  Torne- 
ment  des  édifices  *,  s'il  est  vrai ,  enfin ,  que  toutes  les  Potmes  de 
TEurope  ont  été  mattes,  par  conséquent  perméables,  etc.,  pen- 
dant au  moins  700  ans,  et  peut-être  davantage  (^). 

Ce  qui  a  été  avancé  de  contraire  à  ces  assertions,  vient,  selon 
mol ,  de  ce  qu'on  a  appelé  vernis  tout  ce  qu'on  voyait  de  bril- 
lant à  la  surface  des  poteries ,  sans  examiner  de  quelle  matière 
pouvait  être  le  corps  qui  produisait  cet  éclat. 

J'ai  cherché ,  comme  on  l'a  vu ,  à  définir  exactement  les  di- 
verses sortes  de  glaçures  qu'on  met  sur  les  Poteries ,  et  le  mot  de 
vernis  et  de  Poteries  vernissées  doit  être  maintenant  pré- 
cis et  bien  entendu. 

Les  Poteries  à  pâte  tendre ,  pour  être  appelées  vernissées  ou 
émaillées,  doivent  présenter  une  glaçure  brillante,  assez  égale, 
d'une  assez  forte  épaisseur  pour  faire  voir  qu'elle  a  été  mise  par 
immersion  ou  par  arrosage ,  et  enfin  comme  caractère  fondamen- 
tal ,  renfermer  du  plomb  en  plus  ou  moins  grande  proportion , 
puis ,  plus  tard ,  de  Vétain. 

C'est  ici  qu'il  faut  aborder  la  première  question ,  celle  de  savoir 
à  quelle  époque  cette  glaçure  a  été  inventée ,  ou  au  moins  appli- 
quée sur  les  Poteries,  soit  en  Europe,  soit  ailleurs,  et  tâcher, 

(t)  PiMm  dit  qn'U  y  a  eu  un  Intenralle  de  huit  eiècles  pendant  lequel  on  n*ft 
rteDftdtde  Kourquable  en  Poterie  que  de  pedta  ustensllei  de  ménage. 
Ce  n'est  plna  qu'aprèsran  ISOO ,  loui  U  lelgneurle  des  MalatesU ,  que  les  artt  ce» 
ramiques  se  relerèrenl ,  et  qu'on  décora  U  f^ade  des  églises  avec  des  ornements 
de  terre  culte  TOonssiE,  tebws  que  les  anciens,  dit  encore  Passer!,  ne 
connaissaient  pas.  (PAaeiai,cli.y.) 
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sinon  de  résoudre ,  au  moins  d'approcher  le  plus  près  possible  i^ 
de  la  solution  de  ce  problème  historique. 

La  seconde  question  porte  sur  l'époque  de  Tintroduction  et 
sur  la  distinction  des  poteries  vernissées  ou  plombifères,  et  des 
poteries  émaillées  ou  stannifëres.  Or,  on  doit  avoir  remarqué 
combien  de  différences  nombreuses  et  importantes  se  trouvaient 
entre  les  pâtes ,  les  glaçures ,  les  modes  de  coloration  et  la  cuis- 
son de  ces  deux  ordres  de  Poteries,  qui  appartiennent  cependant 
toujours  à  la  classe  des  Poteries  à  pâte  tendre. 

Ces  différences  sont  quelquefois  très-difficiles  à  saisir  sur  des 
pièces  qu'on  ne  peut  essayer  par  les  moyens  que  j'ai  indiqués,  et 
cependant  elles  fournissent  un  important  document  pour  l'his- 
toire de  la  céramique ,  et  surtout  pour  celle  des  glaçures. 

La  nature  de  la  glaçure  étant  connue,  il  s'agit  de  déterminer 
l'époque  de  la  fabrication  de  la  Poterie  qui  en  est  recouverte.  Ce 
document  peut  rarement  se  tirer  des  pièces  d'usage  ou  d'orne- 
ment, car  ces  pièces,  qui  ne  portent,  dans  le  plus  grand  nombre 
de  cas,  ni  date,  ni  aucun  signe  caractéristique  d'époque,  sont 
trouvées  éparses  et  rapportées  par  les  voyageurs  sans  être  accom- 
pagnées de  ces  détails  de  circonstances  et  de  position  qui  peu- 
vent conduire  quelquefois  à  déterminer  le  temps  où  elles  ont  été 
fabriquées. 

Mais  iln'en  est  pas  ainsi  desmatériaux  de  construction,  briques, 
carreaux  de  revêtement  ou  de  pavement,  même  des  tuiles  cou- 
vertes de  glaçures  vitrifiables.  Quand  on  sait  de  quels  monu- 
ments ces  pièces  faisaient  partie^  quand  on  peut  connaître 
l'époque  de  première  construction  de  ces  monuments,  qu'on 
s'est  assuré  que  ces  pièces  n'ont  pas  été  prises  dans  une  par- 
tie restaurée ,  on  arrive  assez  sûrement  à  l'époque  où  les  pièces , 
soit  vernissées,  soit  émaillées,  ont  été  faites,  et  on  remonte 
ainsi  à  celle  de  la  connaissance  de  la  glaçure  dans  le  pays  où  se 
trouve  le  monument. 

L'époque  de  la  glaçure  est  donc  par  là  déterminée.  J'ai  supposé 
sa  nature  connue,  mais  il  s'en  faut  qu'elle  le  soit  toujours ,  beau- 
coup d'obstacles  s'y  opposent  :  il  faut  d'abord  voir  les  pièces; 
cela  ne  suffît  pas ,  car  il  faut ,  pour  arriver  à  cette  détermination , 
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an  détacher  des  fragments  pour  les  essayer  chimiqaraient ,  ce  qui 
est  très-sonvent  impossible. 

Ce  sont  ces  réflexions  qui ,  me  faisant  voir  d'une  part  l'intérêt 
de  la  question ,  et  me  montrant  de  l'autre  la  difficulté  de  la  résou- 
dre complètement ,  m'ont  engagé  à  réunir,  comme  appendice  aux 
quatre  ordres  précédents ,  tous  les  matériaux  de  construction , 
eomposés  de  terre  cuite ,  revêtue  d'une  glaçure ,  pour  rechercher 
quelle  est  la  nature  de  cette  glaçure  et  l'époque  de  sa  fiibrication. 
Ce  n'est  donc  pas  sur  la  forme  tabulaire  de  la  plupart  de  ces 
pièces  qu'est  basée  cette  réunion,  mais  sur  la  circonstance 
d'avoir  fidt  partie  intégrante  d'un  monument,  de  n'avoir  pu  y 
être  apportée  comme  meuble,  à  moins  qu'il  ne  soit  prouvé  que 
ces  meubles ,  tels  que  les  vases  de  T  Alhambra ,  soient  de  l'époque 
de  l'exécution  de  l'édifice ,  tandis  qu'on  ne  peut  regarder  comme 
tels  les  petits  vases ,  les  petits  ustensiles  domestiques  ou  religieux 
]a'on  trouverait  dans  les  décombres,  ni  même  les  tableaux  de 
Poterie  vernissée  ou  émaillée,  attachés  sur  les  murs. 

Je  ne  dois  pas  cependant  négliger  l'emploi  des  documents  que 
peuvent  fournir  les  pièces  de  mobilier,  lorsque  par  leurs  orne- 
ments, leurs  attributs,  les  costumes,  quelques  inscriptions,  ou 
par  l'un  de  ces  caractères  que  les  antiquaires  savent  si  bien  em- 
ployer, on  peut  assigner  une  date  à  ces  objets. 

Je  ne  dois ,  ni  ne  peux  même ,  ranger  les  objets  que  je  vais  dé- 
crire ni  dans  l'ordre  chronologique ,  ni  dans  l'ordre  de  leur  nature, 
:ar  c'est  ce  que  nous  cherchons ,  mais  je  les  examinerai  dans  l'or- 
Ire  géographique,  qui  n'a  rien  d'ambigu.  Je  pourrai,  après  cet 
5xposé ,  m'appuyer  sur  les  faits  qui  y  auront  été  présentés  pour 
Iresser  un  tableau  où  les  Poteries  lustrées ,  vernissées  ou  émail- 
ées,  déjà  décrites  à  leur  ordre  géographique,  seront  rangées 
chronologiquement.  J'irai ,  dans  cette  revue  géographique ,  d'O- 
rient en  Occident,  et  on  remarquera  que,  sans  m'y  être  astreint, 
e  m'écarterai  peu  de  l'ordre  chronologique  ^  ce  qui  fournira  une 
louvelle  preuve  de  la  marche ,  d'Orient  vers  l'Occident,  de  la  cî- 
rilisation  et  des  progrès  de  l'industrie  qui  l'accompagnent  tou- 
jours. 

La  première  des  glaçures  d'une  époque  connue  est  celle  dont 
II.  « 
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la  composition  a  été  aperçue  par  Ghaptal  et  Vauquelin,  cok 
firmée  par  M.  le  duc  de  Luynes ,  bien  reconnue  par  le  travaQ  deil^ 
chimistes  attachés  successivement  au  laboratoire  de  Sèvres,  et  m 
dernier  lieu  tout  à  feit  déterminée  par  analyse  et  synthèse  p« 
M.  Salvetet. 

Cette  glaçure  dont  J'ai  indiqué  la  composition  plusieurs  foh, 
et  que  j'ai  fait  connaître  à  l'article  des  Poteries  lustrées,  tablea- 
de  la  page  55o  du  i*'  volume,  est  pour  ainsi  dire  une  4**  softo^ 
de  glaçure  introduite  dans  l'histoire  des  arts  céramiques  et  que  ' 
Je  désigne  et  désignerai  constamment  sous  le  nom  de  lustre  Silioo- 
Alcalin ,  parce  qu'elle  a  la  propriété  de  faire  briller  des  Poteries 
à  pâte  tendre,  et  d'être  souvent  très-Aisible  sous  la  plus  mince 
ëpidsseur. 

J'ai  pensé ,  jusqu'à  ces  derniers  moments ,  qu'elle  était  propre 
aux  seules  Poteries  grecque  et  romaine ,  mais  à  mesure  que  nous 
étudions  d'autres  Poteries ,  que  nous  pouvons  soumettre  un  plos 
grand  nombre  de  glaçures  à  l'analyse,  nous  voyons  cette  glaçure, 
beaucoup  plus  répandue  que  je  ne  l'avais  cru,  recouvrir  des 
Poteries  du  7',  du  9'  et  même  du  lo*  siècle,  d'un  vernis,  qu'au 
premier  aspect  j'avais  regardé  comme  plombifère ,  et  même  stan- 
nifère  \  c'est  sur  cette  voie  que  va  nous  conduire  Texamen  des  car- 
reaux de  revêtement  que  je  choisis,  par  les  moti&que  je  viens 
d'exposer,  comme  étant  les  pièces  les  plus  propres  à  nous  fiiire 
présumer,  avecquelque  vraisemblance,  desépoques  defabrication. 

Avant  de  passer  à  cet  examen  je  dois  prévenir  de  nouveau  : 
I*  que  je  ne  traite  ici  ni  l'histoire  des  Poteries  vernissées,  ni 
celle  des ÉBdfences,  mais  seulement  celle  des  glaçures,  puisée  aux 
sources  qui  me  paraissent  les  plus  instructives,  telle  que  les  ca^ 
reaux  de  revêtement;  je  ne  fais  que  rappeler  les  Poteries  qui 
peuvent  apporter  des  dates  certaines  ou  probables  à  cette  histoire 
des  glaçures; 

^*  Que  je  n'aborde  par  aucun  côté  l'histoire  des  verres  et  émaux 
de  couleur  employés  directement  et  pour  eux-mêmes,  ni  celle 
de  l'application  des  émaux  sur  les  métaux  ;  ce  sont  des  considé* 
rations  et  des  arts  très-différents  de  celui  que  je  traite.  Je  dois 
cependant  reconnaître  et  dire  que  l'art  d'émailler  les  métaux  et 
de  foire  des  verres  colorés  par  des  oxydes  métalliques  est  anté- 
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tbor  tux  glaçures  céramiques,  comme  l'histoire  de  ces  arts  en 
Chine  et  en  Êgjpte  le  prouve,  et  comme  Ta  fort  bien  développé 
V.  Dusûeiix  dans  son  traité  ('). 

Asie. 

Qnand  il  sera  bien  avéré  qu'il  ya  au  Japon  ou  en  China 
fanires  glaçures  employées  habituellement  que  des  couvertes 
Mspalhiqoai,  on  pourra  regarder  les  glaçures  plombifères  et 
fUnnifires  comme  les  plus  anciennes  de  la  terre.  Ces  peuples 
connaissait  trèa-bien  ces  glaçures ,  mais  il  est  rare  qu'ils  las 
aient  appliquées  autrement  qu'en  ornementation  de  métaux  et 
de  grès^érames;  en  général  ils  ne  les  ont  pas  employées  comme 
glaçure  propve  aux  Poteries  communes,  mais  plutôt  comme 
ornements,  soit  de  oes  Poteries,  soit  d'ustensiles  de  métal. 

J'ai  cependant  trouvé  de  vraies  glaçures  plombifères  sur 
quelques  Poteries  chinoises,  qui,  sans  appartenir  aux  Poteries 
tendres,  peuvent  être  classées  parmi  la  faïence  fine,  ou  Poteries 
dites  terre  de  pipe,  et  parmi  les  grès. 

D'ailleurs  je  mets  ces  peuples  pour  le  moment  hors  de  la 
question.  Il  est  prouvé  suffisamment  qu'ils  ont  connu  longtemps 
atant  les  habitants  de  l'Europe  la  plupart  des  procédés  de  l'art 
céramique,  et  on  peut  même  croire  que  ces  procédés  sont  partis 
de  cbez  eoi  pour  se  répandre  d'abord  en  Asie,  et  par  suite  en 
Europe. 

Le  If  osée  de  Sèvres  possède  quelques  pièces  qu'à  la  couleur,  i 
Tispect  de  te  glaçure ,  à  son  peu  d'épaisseur  et  de  brillant ,  à  sa 
Knorité  enfin,  j'avais  soupçonnées  pouvoir  renfermer  du  plomb, 
et  qui  im%  été  examinées  d'après  cette  idée  dans  le  laboratoire  de 
Sêvfta« 

Je  ne  mentionnerai  que  celles  dont  la  glaçure  a  été  examinée 
tous  le  soupçon  de  la  présence  du  plomb  en  plus  ou  en  moins 
grande  quantité ,  ce  sont  : 

I*  Une  sorte  de  chimère  représentée  Mus.  céram. ,  PL  xliii, 
/^.  I»,  à  fond  jaune  pAle  avec  des  places  colorées  en  vert  et 

(*i  Bathercati  Mr  rUfUift  de  la  peinuire  lur  ^aii  dau«  la  temps  mcien»  et 
I,  par  L.  Duasleux.  BrocbunUhB"  de  i07  pages.  Paris, Ukux,UUV. 
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en  rouge -sanguin,  glaçure  très-brillante,  pftte  fine,  presque 
blanche,  très-entamable  par  le  couteau,  ayant,  glaçure  et  pftte, 
la  plus  grande  ressemblance  avec  la  faïence  fine  dite  terre  de 
pipe,  sa  glaçure  renferme  une  quantité  notable  de  plomb; 

a*»  Un  vase  enferme  de  bouteille  (PL  XLVii,y%.  1 4),  à  fond 
blanc,  légèrement  verdâtre ,  avec  deux  dragons  verts  à  queue 
bifide ,  fleurs ,  oiseaux ,  ornements  en  émail  coloré ,  pftte  blanche, 
mais  éntamable  ;  sa  glaçure  très-dure,  comme  chagrinée  et  tres- 
saillée,  renferme  si  peu  de  plomb,  qu'on  pourrait  l'attribuer  aux 
vapeurs  plombeuses  qui ,  pendant  la  cuisson,  ont  pu  se  dégager 
des  parties  peintes  avec  des  couleurs  plombifères  et  être  ab- 
sorbées par  la  glaçure  siliceuse  \  on  pourrait  aussi  rattribuer  à 
rétain  de  la  calcine  qui  donne  l'opacité  à  ce  fond.  (M.  C.) 

3"*  Une  troisième  pièce  est  un  chien  à  gros  mufle,  monté  par 
un  enfant.  Il  est  jaune  pftle  et  sale,  taché  de  brun.  Sa  pâte, 
blandie ,  a  la  dureté  du  grès,  mais  elle  n'a  ni  la  cassure  compacte 
et  vitreuse ,  ni  la  translucidité  de  la  porcelaine.  La  glaçure, 
quoique  mince ,  est  divisée  par  des  tressaillures  en  une  multitude 
de  petits  polygones.  Cette  pièce  a  donc  l'apparence  d'un  grès, 
avec  glaçure  felspathique,  et  en  effet  sa  glaçure  est  un  felspath 
attendri  par  de  la  chaux. 

4''  Enfin  une  pièce  en  forme  de  gourde  ou  bouteille  à  goulot 
latéral,  qui  a  tellement  l'apparence  des  faïences  fines  à  fond 
jaunfttre,  que  je  l'avais  placée  dans  cette  classe*,  elle  a  la  pâte 
blanche  et  trèsr-dure  de  cette  Poterie  \  mais  elle  est  d'apparence 
sableuse,  et  n'a  présenté  dans  sa  glaçure  fine,  toute  tressaillée, 
et  rayable  par  cette  cause ,  aucun  indice  de  la  présence  de  plomb. 

Ainsi ,  sur  quatre  pièces  qui ,  au  premier  aspect ,  ont  toutes  les 
apparences  des  Poteries  à  glaçure  plombifère,  une  seule  a  pré- 
senté en  effet  du  plomb.  Cela  suffit  pour  faire  voir  que  les  Chinois 
connaissaient  ce  genre  de  glaçure ,  qu'ils  savaient  même  le  mettre 
surdes  pâtes  fines  et  dures,  mais  que,  pardes  motifs  dont  je  ne  puis 
me  rendre  compte,  ils  n'ont  pas  voulu  l'employer  habituellement. 

Dans  l'i  n  d  •  nous  avons ,  avant  d'arriver  à  la  Baby  lonie ,  un 
bel  exemple  de  carreaux  de  revêtement  avec  une  glaçure  brillante  : 
ce  sont  des  briques  et  des  tuiles,  qu'on  voit  au  Musée  de  la  com- 
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piÇnîe  des  Indes  à  Londres  ;  elles  sont  tirées  des  ruines  de  la  ville 
Goar,  el  dmvent  être  du  xrv  ou  du  xr  siècle.  Cette  ville,  située 
Q  loin  de  Palna,  était  autrefois  sur  les  bords  d'un  des  bras  du 
Ginge,  qui,  en  se  détournant,  Ta  fait  abandonner.  U^  briques 

sont  couvertes  d'ornements  en 
reliefs  très-saillants  et  fort  ricbes; 
elles  sont  enduites  d*une  belle 
fîlaçure  épaisse,  blanche,  sur  un 
fond  noir  ou  bleu  foncé ,  et ,  dans 
quelques-unes  les  ornements  sont 
rehaussés  d'ornements  verdâtres 
ou  jaunâtres  (Voir  ci-<îontre  n"  5g 
A  et  B). 

On  voit  dans  le  même  Musée  des 
briques  et  tuiles  du  Nepaul ,  rouges, 
parsemées  de  paillettes  de  mica  et 
couvertes    de  riches  ornements 
*»'  ^*  ^-  moules, 

TA  OD  on  anlre  renseignement  sur  des  fragments  de  Potenes 
glaçitfe,  trûuvés  dans  Tlnde;  ils  sont  tirés  de  XAsiatic 
Jûmmal  ('),  et  m'ont  été  communiques  par  M,  Garcin  de  Tassy, 
m  11.  Tretder  n  envoyé  h  la  Société  Asiatique  (de  Calcutta) 

•  qnehlDei  fragments  de  Poteries  vernissées  trouvés  sur  un  lieu 
i  MgbaMil  élevé f  dans  le  voisinage  dû  Jounpore,  qui,  il  y  a 
«  ÇOiiiiite  BBS ,  était  couvert  d'une  épaisse  forêt  (en  indoustani 
tj'ungté^).  Il  fait  observer  que  Tart  de  fabriquer  et  de 

•  vernisser  la  porcelaine  est  inconnu  aux  Hindous*  Les 

•  Nfpnentâ  en  question  sont  d*une  fabrication  et  d*un  travail 

•  pottiîer,  mais  la  g  1  a  ç  u  r  e  (c'est  le  terme  anglais)  en  est 

n  AâiiUi^  J^^mal^  mal  iSJ^O*.  M.  Garcin  de  Tan^y,  mcinibrc  dr  rAcadémk 
ém  laMf%tk»iï«  Cl  pfor*î*M«r  d*îrîdbustâni ,  a  eu  la  banté  cï^  rcclicrchçr  pour  mof 
iMt  «  ipH  ptm  f  avoir  de  rclaiif  aui  arU  céramiques  daii*  les  ouvragea  InfSous 
Utn^m  iftfU  M  Cïccasloii  de  lire  :  il  n'a  Inmé  Ju^u'ù  préaçni  rkn  de  précis  sur 
M  «t»  tfèi<ulUTé  ccpcnilant  par  Ic5  Aral^tî,  Ni  ïuj ,  ni  M.  Rcînaiid  ,  dans  Ira 
4  Ht  M.  fie  Chcssy  11  y  a  bkntM  30  ans,  n'ont  pu  me  donner  ttutun 
,  n\  »itr  les  lieux  d^î  Tabricaïion  ,  nlsiiraunm  PoUer  arabe  connu ,  ni 
M  profétM-  C>4  ténèbres  couvrent  cricorc  un  art  pratiqué  avee  tint  d'éclat 
Alî^bet.  J*f  rcflendrai  plus  bas. 
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»  bonne  et  les  couleurs  brillantes,  eu  égard  au  temps  pen 
»  lequel  elles  ont  été  exposées  à  l'air  (probablement  ti  à  3oo  ; 
»  le  bleu  a  beaucoup  d'éclat;  les  dessins  n'ont  pas  d'éléganc 
»  ne  sont  évidemment  ni  chinois ,  ni  à  l'imitation  des  Chin( 

Je  passe  à  la  perse,  à  la  Babylonie  et  à  l'Améiiie.  - 
sont  des  pays  riches  en  carreaux  de  revêtement  recouverts  de 
cures  des  plus  brillantes  et  des  plus  variées  de  couleurs.  Nous  £ 
d'assez  nombreux  renseignements  sur  leur  position ,  leur  no 
prodigieux,  leur  emploi  et  leurs  richesses,  par  MM.  Texier 
chitecte,  Dubois  de  Montperreux,  etc.*, mais  comme  on  va  le 
ils  ne  nous  donneront  que  des  dates  assez  nouvelles,  et  dans  a 
cas  aucune  notion  positive  sur  la  nature  de  ces  glaçures. 

M.  Texier  m'a  communiqué  une  liste  très-intéressante 
grands  édifices  de  la  Perse  et  de  l'Asie  Mineure  qui  sont  re^ 
extérieurement  de  briques  émaillées,  et  quelquefois  enrichis 
leur  intérieur  de  tableaux  historiques  faits  avec  des  couleurs  y 
fiables.  J'en  extrais  uniquement  ce  qui  est  relatif  aux  mat 
que  cet  appendice  a  pour  objet,  en  les  classant  autant  qu' 
possible  dans  l'ordre  chronologique. 

1.  Les  monuments  de  Sconium  (Konîeh),  en 

Asie  Mineure ,  sont  les  plus  anciens ,  puis- 
qu'ils sont  attribués  au  sultan  Kilidji  Arslan 
et  au  sultan  Ala-Eddin 

2.  La  Mosquéede  Tabriz 

3.  Le  Minaret  de  la  mosquée  de  Nicée  est  orné 

de  faïence  -,  c'est  la  région  la  plus  occiden- 
tale où  cet  art  ait  pénétré 

4.  Le  tombeau  de  Mahomet  V\  à  Brousse,  est 

à  peu  près  de  la  même  époque,  et  décoré  de 
faïences  dont  les  ornements  sont  modelés 
en  relief  et  peints  ;  c'est  le  seul  exemple  de 
ce  genre  de  décoration xiv* 

5.  Le  tombeau  des  enfants  d'Ali ,  près  de  Bag- 

dad *,  mosquée  avec  deux  dômes  complé- 
ten^ent  couverts  de  briques  dorées,  les 
murailles  sont  ornées  de  fleurs  diverses. 


Siècles. 


à  xiii' 

XII* 


XIV'^ 


Ani 


I< 
à  I 


I, 


0. 


àsutiques^  per&anes. 

Gel  édifice  a  été  bâti,  dit-on,  par  l'émir 
lleiiizé,eD  i585 

Le  tombera  de  Chab-Koda-Benda,  à  Sulta- 
Qîdi  ;  il  est  fiût  uniquement  de  mosaïques 
en  briques  monochromes,  mais  de  diffé- 
rentes couleurs  ;  ce  sont  des  aj  ustements  et 
des  inscriptions 

Mosquée  dlspahan ,  bâtie  par  Chah-Abbas. 

Le  palais  de  Chab-Âbbas ,  à  Ispahan ,  est  dé- 
coré de  grands  tableaux  de  2".  de  long 
sur  i*,5o*  de  large ,  représentant  différents 
sujets  de  l'histoire  de  Perse  ^  ils  sont  corn* 
posés  de  carreaux  ou  briques  de  o'",5o'^ 
carré  ^  on  y  remarque  cinq  ou  six  couleurs 
et  des  tons  ton  du  s 

Le  Medressé  de  Chah-îsmaéi ,  à  Ispahan  , 
grand  édifice  avec  un  dôme  de  3o  mètres 
de  hauteur,  bien  décoré 


Sièelet. 


XVI* 

xvu* 


XVII* 


XVIII* 
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Années. 

i585 


i63o 


1722 


M.  Texier  pense  que  l'art  d'émailler  les  pièces  de  revêtement 
eo  terre  cuite  ne  remonte  pas  au  delà  de  l'établissement  des 
princes  seldjoukides  d'Asie  en  Asie  Mineure ,  c'est-à-dire  au 
u*  siècle  de  Tère  chrétienne,  et  que  les  monuments  de  Konidi, 
en  Cappadoce,  ornés  de  ces  émaux,  ne  sont  pas  antérieurs  au 
sultan  Kilidjî-Arslan,  qui  régnait  en  1074.  Ces  princes  associèrent 
aux  savants  et  aux  poètes  qu'ils  firent  venir  d'Arabie  et  de  Pwse 
des  artistes  capables  de  revêtir  de  briques  et  de  carreaux  émaillés 
les  édifices  qu'ils  construisaient.  Ils  établirent  des  fitbriques  de 
piaques  émaillées  à  Nicée  et  à  Brousse.  M.  Texier  dit  que  ces  villes 
en  eonservent  encore  des  traces. 

M.  Dubois  de  Montperreux  nous  apprend  (^)  que  la  porte  d'en- 
trée du  château  de  Nakhtchevan,  en  Arménie,  est  décorée  en 
mosaïque  composée  de  briques  émaillces,  et  qu'on  peut  rappor- 
ter la  construction  de  cette  porte  entre  11 46  et  iaa5. 

Dans  rintérieur  de  la  forteresse  d'Érivan ,  on  voit  une  mosquée, 

y,  DcBO»  DBMofTTPEiBEiTX,  Voyag9  autour  du  Caucase,  tom.  IV,  tsao,  p.  10» 
:n  léiie,  PL  xui. 
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convertie  en  église  russe ,  dont  le  dôme  et  la  façade  sont  coit?erlij:= 
de  briques  éniaillées ,  disposées  en  mosaïque.  : 

En  général  les  constructions  en  briques,  souvent  vernissées  sur  «^ 
une  de  leurs  faces ,  sont  innombrables  chez  les  peuples  au  pieddi 
Caucase.  Ces  briques  sont  très-grandes,  de  a  à  3  décimètres,  el 
bien  cuites.  On  a  donné  aux  tuiles ,  par  le  vernissage ,  les  moyens 
de  résister  à  l'action  destructive  des  météores  atmosphériques, 
tout  en  produisant  un  trèsrbrillant  efiét.  Le  toit  de  Téglise 
d'Âkhaltsikhi ,  dans  la  province  de  Gouria ,  en  Hingrélie ,  est  cou- 
vert en  tuiles  vernissées  en  vert  (*). 

Je  dois  ajouter  à  ces  renseignements  un  fait  qui  ferait  remon- 
ter ces  revêtements  émaillés  à  un  temps  bien  plus  anden ,  si  on 
admettait  que  les  sept  couleurs  dont,  suivant  Hérodote,  étaient 
peints  les  murs  d'Ecbatane,  en  Médie,  étaient  des  couleurs  vi- 
trifiées. 

Les  briques  émaillées,  trouvées  dans  les  ruines  de  Babjlone, 
nous  conduiront  à  une  antiquité  qui  serait  bien  reculée,  en  ne 
prenant  que  le  minimum  certain,  c'estrè-dire,  l'époque  de  la 
destruction  de  Babylone  par  Darius ,  qu'on  rapporte  à  l'an  Saa 
avant  J.-C.;  car,  comme  cette  ville  n'a  point  été  relevée,  il  est 
certain  que  si  les  briques  émaillées  qu'on  trouve  sur  son  terri- 
toire viennent  bien  sûrement  de  ses  édifices,  elles  ne  peuvent 
avoir  moins  de  six  siècles  avant  l'ère  chrétienne.  Mais  ici  se  pré- 
sente une  autre  question  :  ces  fragments  si  petits,  si  rares,  qu^à 
peine  en  voitron  quelques  pièces  dans  les  plus  riches  collections 
d'antiquités,  n'ont-ils  pas  une  tout  autre  origine  que  les  monu- 
ments de  Babylone? 

Gela  n'est  pas  présumable,  car  la  quantité  qu'on  en  trouve 
dans  certaines  parties  de  son  immense  enceinte,  devrait  faire 
supposer  de  grandes  constructions  postérieures,  une  ville  nou- 
velle bâtie  sur  une  partie  de  l'emplacement  de  l'ancienne  ville; 
l'histoire  en  aurait  parlé,  et  je  ne  sache  pas  que  cette  suppo- 
sition ait  même  été  émise.  Ainsi ,  il  est  certain  que  les  briques  et 
carreaux  émaillés  qu'on  y  trouvait  encore  il  y  a  nsoins  de  cin- 
quante ans,  appartenaient  à  l'ancienne  ville  de  Relus ^  il  est 

0)  Dubois  m  MoifTPBBtiox,  lœ,  cit.,  tom.  III,  p.  108  et  346. 
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^Igllenient  sûr  que  les  morceaux  en  question,  figures  ci^ontre, 
n*  60|  irtennent  des  ruines  de  Babylonc;  ifs  ont  été  rapportés 
179c» y  et  donnés  à  la  Bibliothèque  royale  par  Fabbé  de 
bainp^  vicaire  apostolique  à  Bagdad  (^). 

Ces  pièofô  m'ont  offert  les  particularités  suivantes  :  la  pâte 
€sl  ibooltUEfeent  semblable  h  celle  des  briques  non  cuites  ^  c'est-^- 
4ot  fTOQsièfe  et  gris  sale,  mais  devenue  rouge  par  la  cuisson  \ 

ï  renfermait ,  avant  d'être  cuite,  des  tiges  de  graminées  qui  ont 
'  lié  brAlë«3 ,  mais  qui  ont  laissé  leur  empreinte  dans  la  pâte  ^  elle 
fond  ma  grand  feu  en  une  masse  noirâtre  cristalline.  L'un  de  ces 
fragroents  porte  une  espèce  de  rosace  en  gîaçure  épaisse ,  bleue 
et  blmciie  ^  Tautre  ^  provenant  d'une  des  portes  de  Babylone  ^  est 
fiiiaigié  en  l>eau  bleu  et  en  beau  jaune.  Il  a  été  possible  d'en 
détadier  de  petites  écâiiles,  qui  ont  été  examinées  dans  le  labora- 
Ifnte  de  Sèvfes  par  H.  Salvetat  à  deux  reprises  sur  deux  eu  vois 
û^ée^Uê  MtsparM,  Lenormant,  Il  sW  assuré  que  cette  glaçure, 
ne  renfermant  ni  plomb  ni  ëtain ,  ne  pouvait  être  considérée 
oonirae  un  émail  de  faïence  ^  mais  bien  comme  cet  enduit  vitreux 
eomposè  de  sîticate-alcalin  d'alumine ,  coloré  par  des  oxydes  mé- 
laïUlqtieSf  et  que  j'ai  appelé  lustre,  analogue,  par  conséquent, 
«iix  gbçnrtes  é^ryptiennes,  et  à  quelques  glaçures  arabes  dont  il  va 
tee  fêiU.  La  petitesse  des  écailles    ^^^^^^  ^^..^ 

cfMiiiigiétt  n*a  pas  permis  de  dé-   S^^|HB        ^if^^^b 
îermaei  U  nature  des  métaux  co-  J^^H^^»      }f  !';  jl^ 
tofiots;  cependant  il  paraîtrait  que  Ifl^^V   m      lÉÉÉ^I 
e'trt  i  de  Toxyde  de  fer  que  serait  ^Cmi^u^       ^S^f 
due  b  ocmleur  jaune  A*  Je  donne  n*       în*  oo,       l 

i»-ooiitre  nne  idée  de  la  disposition  de  ces  couleurs.  Dans  Té- 

P)  V«lr  k  y^^gê  aux  fuint$  de  Baàylttnc^  par  M*  J.*€.  Riche,  résident  à 
liVlii •  tndolt pir  H*  J.  Baymondi  ancien  consul  ^  Bassora,  un  toI.  InS*", 

ll«i#tt  p*  34  *  ''Au  nonl  est  dhg  valk^c  à  laqu«lLs  succède  la  seconde  grande 
1  WÊÊÊÊ  iiiê  billmeuts  en  ruines)  d'une  Àgurc  presque  carrée.  .»..***  C'esl 
m  li  ptrtili  plus  fQtéressaute  des  ruines  de  D^ihylone les  tirlq^es  | 

•  ^miéatàm  beau  type,  cet  endroU  en  est  le  plus  griind  mapifn.  .  »  •  *  .  ^  . 

•  On  «iH  4affl*  toute»  ces  eicavaUon*  des  ruines  de  briques  cultes.  *,,.*.  ei 
■  4t  pè«  pÉtivi  Iti  objets  éptri.  •  ,  .  .défi  morceaux  de  belles  Fotftrîe» 
«  it  noi  fraudé  quantité  de  tuiles  vernies  dont  I.1  couleur  et 
tTéelit  toiti  encore  £  tonna  m  uicn  t   frals^T* 
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chantillon  n""  I ,  A  est  jaune ,  B  est  bleu  et  indique  la  présence  da 
cobalt?  Dans  l'échantillon  n""  II,  D  est  bleu  sale,  C  est  blanc  sale. 
Ces  briques  étaient  employées,  assurent  les  historiens,  dans 
le  revêtement  des  quais  et  des  murailles  intérieures. 

C'est  en  Arabie ,  ou  plutôt  dans  les  contrées  soumises  aui 
Arabes,  ou  peut^tre  simplement  habitées  par  eux,  que  l'on 
ti'ouve  encore  un  grand  nombre  de  Poteries  émaillées,  et  notam- 
ment des  carreaux  de  revêtement.  Nous  sommes  même  plus  heu- 
reux ici,  car  ne  possédant  presque  aucun  échantillon  des  Pote- 
ries perses  et  arméniennes  des  anciens  temps,  on  n'a  pu 
indiquer  la  nature,  soit  simplement  alcaline,  soit  plombifèrc, 
du  fondant  de  leur  glaçure ,  tandis  que ,  munis  au  moins  de  quel- 
ques échantillons  arabes  dont  la  date  est  donnée  par  les  anti- 
quaires, nous  avons  pu  connaître,  sinon  la  compo^tion  de  ces 
glaçures,  au  moins  la  nature  de  leur  fondant. 

Les  Poteries  d'origine  arabe ,  déterminées  par  les  lieux  où  on 
lés  a  trouvées,  et  par  le  style  de  leurs  ornements ,  nous  fournis- 
sent plusieurs  exemples  de  glaçures  sinon  entièrement  plombeuses, 
comme  le  vernis  des  Poteries  de  troisième  ordre ,  au  moins  plom- 
bifères,  c'esirà-dire ,  présentant  aux  essais  analytiques  tantôt  des 
traces  de  plomb ,  tantôt  du  plomb  en  quantité  notable.  Parmi  ces 
échantillons,  il  en  est  que  de  savants  antiquaires  rapportent  au 
IX*  siècle  de  l'ère  chrétienne,  d'autres  qu'on  ne  peut  rapporter  à 
aucune  date  certaine,  d'autres  enfin  évidemment  plus  modernes. 

Le  Musée  de  Sèvres  possède,  sous  ce  rapport,  des  documents 
précieux  qu'il  tient,  la  plupart,  de  l'intérêt  que  lui  portent 
M.  Lenormant  et  M.  le  baron  Taylor,  et  de  leur  obligeant  souvenir. 

Parmi  ces  échantillons  je  choisirai  les  suivants  : 

N"  1.  Deux  fragments  de  Poterie  à  pâte  grossière,  de  fabrica- 
tion arabe  (Mus.  céram.,  PI.  xxix,  ^.  lo  C).  La  pâte 
grisâtre,  assez  grossière,  poreuse,  sableuse,  mais  presque  dure 
comme  du  grès,  est  recouverte  d'une  glaçure  d'un  bleu  tirant  sur 
le  verdâtre,  tressaillée ,  picotée,  mais  néanmoins  d'un  éclat  assez 
vif,  ayant  beaucoup  de  ressemblance  sous  tous  les  rapports  avec 
la  poterie  égyptienne  à  glaçure  bleue,  décrite  vol.  I,  p.  5o5.  Cette 
glaçure  contient  un  peu  de  plomb. 
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.N  2.  Fragment  de  IN^tnit^  de  iiiènH^  nature  (Mu^,  céram., 
Il  XXIX,  Jig.  10  A),  il  pâte  beaucoup  plus  rouge  que 
ia  précédente ,  paraissant  plus  argileuse ,  avec  une  glaçure  jaune 
un  peu  Terdâtre;  les  ornements  bruns,  d'un  style  bien  arabe, 
sont  gravés  dans  ia  pâte. 

y  3.  Fragments  de  Poteries  encore  de  même  nature  (Mus. 
CIT.,  PI.  XXIX, /%.  10  B),  verte  en  dedans,  ornements  en 
L'aits  enfoncés,  incrustés  en  noir,  jaune  en  dehors,  pâte  rougeàtre, 
plaçure  très-plombifère. 

.N""  4.  Un  autre  fragment  (n*  4^49  C.,  non  figuré),  glaçure 
vert  bleuâtre  et  blanc  sale  en  dedans^  séparée  par  d'assez  larges 
bordures  noires;  elle  renferme  du  plomb  et  de  Tétain. 

Ces  quatre  pièces,  rapportées  par  M.  Le  Norman t,  sont  attri- 
buées par  lui  au  ix*  siècle  de  Tère  chrétienne,  ce  qui  fait  remon- 
ter à  celte  époque  la  connaissance  do  la  glaçure  plombifère  et 
stannifère,  par  les  Arabes  du  nord  de  T  Afrique. 

iV  5.  Fragment  de  Poterie  (Mus.  céram. ,  PI.  xxix,  fig.  8), 
sale,  poreuse,  pores  visibles,  glaçure  brune,  avec  ornements 
tttUants,  fiiits  d'un  engobe  blanc,  recouvert  par  la  glaçure 
qui  est  plombifère. 

Rapporté  d'Antinoô,  en  Egypte,  par  M.  Taylor ,  et  attribué  au 
IX*  siècle. 

V  6.  Une  autre  pièce  (n**  449^  et  523 ,  non  figurée),  égale- 
ment de  bbrication  arabe,  mais  d'une  provenance  un  peu  diffë- 
ivnie  :  elle  est  encore  due  à  M.  Taylor,  qui  Ta  rapportée  de  Bal- 
heck,  en  Syrie.  Elle  aune  pAte  blanche  assez  dure,  et  néanmoins 
sableuse  et  poreuse;  glaçure  vert  bleuâtre,  pâle,  avec  ornements 
noirs;  ce  fragment,  quoique  très-petit,  a  suffi  pour  qu'on  puisse 
dire  que  sa  glaçure  ne  renferme  pas  de  plomb.  On  l'attribue  au 
n*  siècle,  comme  les  précédents. 

BT  7.  M.  Taylor  a  enrichi  le  Musée  céramique  d'un  petit  frag- 
ment de  carreaux  de  la  grande  mosquée  de  Jérusalem  (Mus.  céjr., 
M.  XXXII1,  fig.  16),  il  est  à  fond  bleu-turquoise,  avec  des 
f'mements  d'un  bleu  presque  noir,  comme  le  précédent,  et 
romme  lui ,  il  ne  renferme  pas  de  plomb;  sa  pâte  est  tellement 
«iMeuse,  elle  ressemble  tellement  à  un  grès,  que  je  soupçonne 
qae  c'est  une  pierre  de  cette  sorte  qui  a  été  émaillée. 


92  HISTOIRE  DES  GLAÇURES  I 

N*  8.  Enfin  le  Musée  de  Sèvres  a  reçu  de  M.  Botta,  voyageur  da  I 
Muséum  d'histoire  naturelle,  et  actuellement  consul  à  Mosul,  u 
une  pièce  des  plus  intéressantes  pour  l'histoire  des  glaçures  1^ 
orientales,  c'est  une  plaque  de  revêtement  du  tombeau  de  Maho-     , 
met  à  Médine.  Elle  a  ^i  cent,  de  longueur,  sur  i  cent.  5  mill. 
de  largeur,  et  i  cent,  d'épaisseur.  Sa  pâte  est  blanchâtre,  sa- 
bleuse, mais  assez  dure;  elle  est  couverte  d'une  belle  glaçure 
bien  étendue,  divisée  en  deux  parties  dans  le  sens  de  la  lon- 
gueur par  une  large  raie  noire  pareillement  glacée.  L'une  des 
parties  est  verte ,  l'autre  est  bleue.  Aucune  de  ces  parties  ne  ren- 
ferme ni  plomb  ni  étain.  C'est  un  lustre  silico-alcalin ,  analogue 
à  celui  des  Poteries  égyptiennes.  Le  tombeau  de  Mahomet,  à 
Médine,  ayant  été  construit  en  707,  on  voit  que  cette  glaçure 
est  du  commencement  du  viii*  siècle. 

La  pâte  de  cette  plaque  ou  carreau  se  rapproche  par  tous  ses 
caractères  de  la  pâte  des  Poteries  dont  la  composition  est  à  peu 
près  la  même  que  celle  de  la  prétendue  porcelaine  d'Egypte ,  que 
j'ai  décrite,  p.  5o5,  vol.  I*'.  M.  Salvetat  a  analysé  cette  pâte, 
prise  sur  un  fragment  de  vase  égyptien ,  à  glaçure  bleue  et 
noire,  et  figurée  (Mus.  céram.,  PI.  xiv,y%.  12),  et  j'en  ai 
donné  la  composition  à  la  4*  colonne  du  tableau  de  ces  analyses, 
même  page. 

Je  donne  maintenant,  comme  objet  de  comparaison  et  comme 
preuve  de  la  nécessité  d'avoir  des  pâtes  presque  entièrement  sili- 
cées  pour  recevoir  convenablement  ces  glaçures ,  l'analyse  faite 
par  M.  Salvetat,  de  la  brique  de  Jérusalem,  n®  7,  ci-dessus, 
et  de  celle  de  la  plaque  du  tombeau  de  Mahomet,  n**  8. 


Silice. 

Alum. 
et  fer. 

Cliaux. 

Magn. 

Acide 
carbo. 
et  perte 

Potasse 

et 
iiumid. 

Pâte  ou  grès  d'une  brique  émaiUée 
du  temple  de  Jérusalem,  n"  7. . 

Pâle  d'une  plaque  du  tombeau  de 
Mahomet,  à  Médine,  n«  8.  .  .  . 

87,16 
89,95 

5,50 

8,87 

8,00 
2,00 

0,28 
0,51 

2,86 
1» 

1,20 
3.00 

En  ajoutant  ces  analyses  à  celle  de  la  page  5o5 ,  et  en  les 
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C0miiar&iil»  on  doit  être  frappé  de  la  coïncidence  de  composition 
(fuHl  y  i  entre  les  pâtes  destinées  à  recevoir  des  gJaçures  de  sili- 
cate alcâlîa  alumineux. 

La  plupart  de  ces  pièces  viennent,  comme  on  te  voit,  de  TOrient 
eldes  pm^s  soit  sotunis  aux  Arabes,  soit  occupes  par  eux;  elles 
présentent  ou  des  glaçures  silico-alcalines  pures  ou  des  glaçures 
jiotiiblemeiit  âe  m^me  base ,  mais  renfermant  un  peu  de  plomb  j 
j»  lemirque  que  la  pâte  des  premières  paraît  plus  sableuse  et 
baaucoup  plus  blanche  que  celle  des  secondes  qui  est  plus  com- 
jÊtAB^  plus  dure  et  très-ferrugineuse. 

Eu  suivant  ce  même  peuple  sur  les  côtes  africaines  de  la  Médi- 
tffmiée }  vers  rOccident ,  on  ne  trouve  plus  aucun  document  sur 
ranciame  fabrication  des  Arabes  de  ces  contrées  ^  mais  nous  les 
retrouvons  eu  Espagne  où  ils  ont  fabriquf^  beaucoup  de  pièces  de 
Soieries  à  glaçure  épaisse ,  brillante ,  d'apparence  de  faïence  ^  mais 
que  ûom  ne  connaissons  ^  la  plupart ,  que  par  les  descriptions 
io^imptètes,  surtout  pour  notreobjet^  qu'en  ont  données  les  voya- 
gems'j  tels  sont  les  revêtements  des  anciennes  mosquées  de  Cadix 
et  Ab  Cordûue,  rëdifîce,  dit  Talca^ar  de  Sëville,  dont  les  parois 
4ll  EDttr  qui  forme  îe  fond  de  la  grande  galerie,  sont  revêtues  de 
émaillés,  et,  enfin ,  le  palais  des  princes  arabes,  qu'on 
TAIhambra  et  qui  est  couvert  partout  de  carreaux  émail- 
]é$  de  la  {lias  grande  richesse. 

lîji  deces  carreiiux  à  fond  bleu  et  ornemenls  gris,  rapporté  par 
M.  Taytor  et  représenté  fig,  la^  PL  xxxiii,  du  Mus.  céram.,  a 
éiécxaniîné  dans  le  laboratoire  de  Sèvres  et  a  dénoté  la  présence 
lu  ploilib  et  de  Tétuin  dans  sa  glaçure. 

ToieidoDc  une  faïence  colorée,  d'une  date  certaine,  qui  nous 
ifprend  que  cette  glaçure  était  connue  des  Ambes  ^  au  moins  dans 
le  XI*  siècle;  c'est  à  M.  fteinaud ,  le  savant  et  complaisant  orien- 
lâlisle,  mettibrc  de  T  Institut ,  que  je  dois  cette  déduction  ;  le  car- 
rata  parle  dans  son  milieu  un  écusson  avec  les  mots  arabes  qui 
iigDf  Aent  :  it  tu  h'î  à  pà&  m  font  fli  CE  R'EST  DTEu,  Ccs  mots  furent 
pour  devise  par  les  fondateurs  du  royaume  musulman  de 
,  au  XHi"  siècle  de  notre  {ire,  ils  servirent  jusqu'au  xv* 
lièck ,  et  furent  répétés  des  milliers  de  lois  sur  les  murs  de 
f  Mknibim.  Ce  carreau  émaillé  no  peut  donc  être  ni  antérieur  au 
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XIII*  ni  postérieur  au  xv**.  Le  palais  de  l'Alhambra  a  été  construit 
par  Mohamad  Ben  Alhamar,  premier  roi  de  Grenade,  et  était 
presque  terminé  vers  le  milieu  du  xiv®  siècle. 

On  voit  que,  jusqu'à  présent ,  les  constructions  faites  par  les 
Arabes,  en  Espagne,  ne  donnent  pas  aux  glaçures  plombifères 
et  stannifëres  une  antiquité  aussi  reculée  que  celle  des  petits  frag- 
ments rapportés  d'Egypte  par  M.  Lenormant. 

J'ai  déjà  dit  à  l'article  des  Poteries  de  Tlnde  et  de  la  Babylonie 
que  les  recherches  que  des  orientalistes  célèbres  tels  que  MM.  de 
Chessy ,  Garcin  de  Tassy,  Munck ,  etc. ,  avaient  bien  voulu  fkire 
en  ma  faveur  pour  découvrir  l'époque  des  fabrications  de  faïences 
et  glaçures  dans  ces  pays,  n'avaient  pu  amener  aucun  résultat. 
M.  de  Tassy  a  eu  la  bonté  de  les  continuer  dans  les  ouvrages  ara- 
bes; il  a  trouvé  un  passage  assez  curieux  relatif  à  la  forme  et  à 
l'emploi  du  tour  à  Potier,  différent  chez  les  Arabes  orientaux  et 
chez  les  Arabes  d'Espagne  *,  mais  rien  de  relatif  ni  aux  composi- 
tions des  pâtes  ni  à  celles  des  glaçures  de  leurs  Poteries. 

Ce  qui  concerne  le  tour  étant  étranger  au  sujet  que  je  tndte ,  je 
me  contente  d'indiquer  ce  passage  en  note  (^). 

Je  viens  de  réunir  sous  ce  paragraphe  tout  ce  que  j'ai  pu  savoir 
sur  l'époque  de  l'introduction ,  en  Asie  occidentale ,  en  Afrique  et 
en  Europe,  des  vernis  de  plomb  et  des  émaux  d'étain  ;  ce  que  je 
dirai  sur  l'apparition  des  vernis  européens,  proprement  dits, 

{})  M.  de  Tassy  a  espéré  qu'il  trouverait  dans  quelques  ouvrages  qu'il  me  si- 
gnale ,  tels  que  les  encyclopédies  aral)e8 ,  des  manuscrits  de  la  Bibliothèque  du 
roi ,  revus  dans  ce  but  par  M.  Munck ,  la  Bibliotlièque  orientale  de  d'Uerbelot,  etc., 
quelques  indications  sur  l'art  pratiqué  par  des  Potiers  qui  ont  fait  les  beaux  et 
grands  vases  de  l'Alhambra.  Ces  savants  n'ont  tiré  de  leurs  recherches  (juc  quel- 
ques dissertations  sur  la  valeur  de  certains  mots,  sur  l'usage  des  vases  à  boire  le 
▼in  et  sur  ceux  qui  sont  propres  à  la  cuisson ,  mab  non  sur  aucune  des  parties 
techniques  ou  historiques  de  l'art  céramique. 

Parmi  les  passages  relatifs  aux  Poteries  orientales  que  M.  Munck  a  eu  l'obli- 
geance de  chercher  dans  les  manuscrits  de  la  Bibliothèque  royale  et  d'en  extraire, 
M.  Gareln  d«  Tassy  me  signale  les  deux  suivanu  ; 

La  premler«st  extrait  du  dictionnaire  bébrcu-arabc  d'Âboul'  Walid  ibn  DJannâh, 
médecin  Juif  du  xi*  siècle ,  natif  de  Cordouc.  L'auteur  cherche  à  expliquer  le  mot 
abnaïm  du  passage  de  Jérémie  que  J'ai  cité  vol.  I,  p.  8,  où  il  est  question  de  la 
roue  du  PoUer,  et  dit  que  ce  mot  signifie  deux  p  i  e  r  r  e  s  ou  deux  espèces 
de  meules  de  bois ,  une  grande  inférieure ,  une  plus  petite  supérieure,  et  il 
^oute  qu'on  les  nomme  abnàim ,  quoique  ce  ne  soient  pas  deux  pierres ,  mais 
parce  qu'on  les  compare  à  deux  meules.  On  reconnaît  bien  ici  la  roue  inférieure 
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nous  les  montrera  à  des  dates  qui  ne  s'éloignent  pas  beaucoup  de 
la  plupart  des  précédentes. 

Afrique  septentrionale. 

Cet  emploi  des  carreaux  de  revêtement  en  &!ence  ou  Poterie 
émaillëe,  sur  lequel  il  n'y  a  plus  de  doute,  est  encore  très-ré- 
pandu dans  les  pays  de  TOrient  et  du  Sud,  depuis  la  maison  la 
plus  simple  jusque  dans  les  palais  \  les  habitations  somptueuses  et 
les  édifices,  les  villes  turques,  les  villes  égyptiennes  modernes, 
les  villes  et  villages  de  TÂlgérie ,  de  toute  la  côte  d'Afrique ,  jusque 
vers  le  détroit,  en  offrent  des  milliers  d'exemples ^  il  parait  que 
l'espace  de  fraîcheur  qui  semble  résulter  de  leur  poli  brillant,  et 
que  l'éclat  durable  de  leur  couleur  plaît  généralement  aux  habi- 
tants de  ces  pays  chauds.  Il  y  en  a  un  si  grand  nombre ,  ils  ont 
entre  eux  une  ressemblance  si  générale  de  couleur,  d'ornementa- 
tion, enfin  de  style,  si  on  peut  employer  ici  cette  expression, 
qu'on  n'a  presque  d'autre  citation  à  faire  que  de  nommer  les  mo- 
numents remarquables  dont  ils  font  partie,  ainsi  je  ne  donnerai 
pour  exemple  de  ceux  d' Ë  g  y  p  t  e  que  les  carreaux  k  fond  bleu , 
à  rosaces  blanches,  avec  un  centre  noir  carré,  à  cercle  jaune, 
dont  un  est  figuré  PI.  xxxiii ,  fig.  8  de  l'atlas  du  Mus.  céram. 

Tous  ces  carreaux  sont  de  fiuence  ëmaillée. 

pouiiée  par  le  pied  du  PoUer,  qui  communique  ion  mouvement  à  la  roue  supé- 
rieure ou  girelie ,  on  volt  que  c'est  un  vrai  tour  et  non  une  tournette.  L'au- 
teur arabe  de  Cordoue  ajoute  :  «  Du  reste,  cet  instrument  n'est  pasuslté  chez  les 
»  Potiers  arabes  d'Espagne  ;  mais  seulement  cliez  ceux  de  l'Orient.  J'en  al  vu  à  la 
B  vérité,  dit  toujours  Abou'l  Walld ,  dans  ce  pays  (l'Espagne  arabe),  mais  chez  des 
•  Potiers  orientaux.  9 

L'autre  passage  est  relatif  à  une  pierre  avec  laquelle  on  fiUt  lea  nam  de  iafal. 
Cette  pierre  me  parait  être  une  stéatite ,  vases  qui  ne  sont  pas  ciiltf ,  et  qui  diffèrent 
en  cela  des  vases  de  terre  cuite  qu'on  nomme  fakkhÙT, 

On  nomme  magdlie  des  Potiers  une  sorte  de  moula  lur  lequel  on  fabrique  les 
pots  de  terre.  Les  Potiers  en  connaissent  plusieurs  espèces  sur  lesquels  on  fait 
différents  grands  vases  qu'on  travaille  avec  la  main.  Pour  placer  d'abord  l'argile, 
lorsqu'on  commence  à  travailler  un  vase,  on  se  sert  d'un  moule  qui  n'a  pas  de 
rebords;  nais  ensuite,  pour  perfectionner  le  vaat  après  que  l'argUe  a  raça  la 
forme  quil  doit  avoir ,  on  se  sert  d'un  moule  à  rebords. 

On  nomme  titiros  un  vase  de  terre  large  dans  to  fond ,  avec  un  col  étroit ,  long 
et  trèMDlnee,  dont  les  parois  ont  des  Urous.  Lorsque  le  vase  est  plein  d'eau ,  et 
qu'on  met  le  doigt  à  l'extrémité  du  goulot,  on  empêche  par  la  i'air  d'entrer  dans 
le  vase ,  et  l'eau  ne  coule  pas  par  les  trou3  dont  il  s'agit.  On  nomme  ces  sortes  de 
vases  voleurw  éPeau. 
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En  rentrant  en  Europe  pour  continuer,  en  Italie,  en  Allema- 
gne et  enFrance ,  au  moyen  des  carreaux  de  revêtement ,  l'histoire 
desglaçures  pIombifères,nous  ne  retrouvons  pasrintervention  im- 
médiate des  Arabes,  mais  elle  peut  avoirété indirecte commeon l'a 
vu  dans  l'histoire  des  faïences  italiennes  dites  Majolica,  p.  55. 
C'est  à  Pesaro ,  en  Toscane,  qu'on  a  appliqué ,  vers  i  loo ,  dit 
Passeri  (chap.  v),  le  vernis  plombifère,  non  pas  tel  qu'on  le  fait 
actuellement,  mais  en  enduisant  d'abord  la  pâte  de  chaux  de 
plomb ,  comme  il  l'appelle ,  puis ,  plus  tard ,  vers  i3oo ,  eïi  pla- 
çant ce  fondant  transparent  sur  une  couche  d'argile  blanche  ou 
engobe,  exploitée  dans  le  Siennois.  Le  palais  des  Sforces,  à  Pe- 
saro, construit  entre  i44o  ^^  i4Sû,  était  pavé  et  même  orné  de 
grands  carreaux  émaillés  et  peints ,  qui ,  par  leur  disposition ,  for- 
maient de  véritables  panneaux  d'ornement  et  même  des  tableaux 
d'histoire  dont  les  figures  étaient  de  grandeur  naturelle  (*).  Voilà 
donc  le  vernis  plombifère  cité  par  un  homme  compétent ,  comme 
ayant  été  connu  en  Toscane  en  i  loo ,  puis  employé  sur  engobe  en 
i3oo,  environ  loo  ans  avant  la  découverte  de  l'émail  stannifère. 
On  attribue  à  la  fabrication  romaine  des  pièces  vernissées 
ou  émaillées  qu'on  rapporte ,  par  le  style ,  aux  ii*  et  m®  siècles  de 
l'ère  chrétienne-,  j'ai  vu  ces  pièces  qui  se  trouvent  dans  les  salles 
de  la  Bibliothèque  royale;  elles  sont,  en  effet,  couvertes  d'une 
glaçure  tout  à  fait  différente  par  son  éclat  vitreux  et  son  épaisseur 
du  lustre  des  Poteries  romaines  rouges ,  et  d'ailleurs  la  pâte  en  est 
complètement  différente. 

L'une  est  une  petite  lampe 
ronde  et  très-plate  en  terre  cuite 
grossière  (Voir  ci-contre,  n**  6i), 
la  partie  concave  de  l'intérieur  pré- 
sente en  relief  une  figure  de  la  for- 
tune. Elle  est  enduite  d'une  glaçure 
verte,  par  conséquent  cuivreuse; 
sa  fusibilité  ne  paraît  pas  appartenir 
au  lustresilico-alcalin  des  Égyptiens 
ou  des  Arabes-,  en  effet  la  glaçure 


(«)  PABsni,  chap.  IX.  Il  possédait  de  ces  carreaux  daits  sa  coUecUon. 
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renferme  du  plomb.  Elle  a  été  cuite  à  boucheton ,  les  gouttes  de 
glaçure  GG  qui  pendent  de  ses  bords  le  démontrent.  L'émail  est 
légèrement  irisé.  C'est  par  la  figure  de  la  fortune  et  son  style 
qu'on  l'attribue  à  Tart  romain  du  ii*  ou  du  m*  siècle. 

Une  seconde  est  une  petite  figure  de  la  Vénus  Anadyomène  ou 
Mcroupie,  en  p&te  brune  assez  dure,  quoique  poreuse;  elle  est 
recoaverte  d'un  émail  épais,  verdàtre,  tout  à  fait  semblable  à  la 
gliçure  verte  égyptienne.  11  est  néanmoins  plombilère.  On  la  re- 
garde comme  moins  ancienne  que  la  lampe. 

La  troisième  pièce  est  un  sanglier  en  forme  de  petite  bouteille 
(W.  L\ii  ^fig.  7) ,  avec  un  vernis  vitreux  vert-bouteille  qui  paratt 
semblable  au  lustre  silico-alcalin  cuivreux  des  Égyptiens  \  mais 
lest  plombifère.  Les  antiquaires  le  regardent  comme  romain  et 
le  rapportent  au  m*  ou  au  iv*  siècle  de  Vère  chrétienne. 

Enûn ,  \h  quatrième  pièce  est  un  firagmen^  sur  lequel  est  un 
iM)n  sculpté  en  />ad-relief ,  d'un  style  aussi  mauvais  que  l'exécu- 
tion (FI.  hsii ^fig.  8) y  il  est  émaillé  en  vert  jaunâtre;  on  le  re- 
garde aussi  comme  de  fabrication  romaine  ancienne,  sans  pou- 
Toir  lui  attribuer  aucune  époque  précise.  Sa  glaçure  est  plom- 
bifère. 

Je  joindrai  à  cette  énumération  de  pièces  antiques,  couvertes 
d'une  véritable  glaçure  vitreuse ,  la  lampe  décrite  vol.  I*',  p.  607, 
comme  de  fabrication  égyptienne ,  et  représentée /%.  g ,  PI.  xxi , 
avec  d'autres  Poteries  égyptiennes.  La  nature  et  la  position  de 
cette  pièce  n'a  pas  permis  d'en  examiner  chimiquement  la  gla- 
çure. 

Quoiqu'on  fasse  en  Allemagne,  en  Hollande,  en 
Flandre  beaucoup  de  petits  carreaux  de  revêtement,  pour 
fourneaux  et  pièces  de  reznie-chaussée  exposées  à  l'humidité,  je 
n'ai  à  ce  sujet  d'autre  fait  remarquable  à  rapporter  ni  dans  l'an- 
tiquité, ni  dans  les  temps  actuels,  que  la  découverte  du  vernis 
plombeux faite  en  Alsace  au  xiii''  siècle.  C'est  un  fait  généra- 
lement répandu  dans  les  ouvrages  qui  ont  eu  occasion  de 
parler  des  vernis  vitrifiables,  mais  je  n'ai  pas  dû  m'en  rappor- 
ter à  ce  dire  général.  J'ai  désiré  le  constater  et  je  me  suis  adressé 
a  M.  Sdiweig^œuser,  qui,  trop  malade  pour  faire  les  recherches 
que  je  désirais,  a  prié  M.  de  Klly,  ingénieur  des  mines,  de 
II,  If 
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prendtB  ot  loin  ^  j'ai  donc  reço ,  dé  eet  obligeant  6i  savant  col 
iàgiM)  let  notions  qu'il  a  pu  recueillir  sui*  Torigine  de  cette  ii 
véBtioB. 

Il  a  cherché  et  trouvé  dans  YAlsoUa  illustrata  de  tcaoupru 
(OoiMr,i7st,i> vomisse),  le  passage  suivant  :  «  Ars  figulin 
s  quoquB  SeUstadio  sua  dôbet  augmenta^  seculo  enim  xi 
ikfifpduê  hujui  uriis  yasa  fiotiUa  primus  yitro  induxit  i 
»  annales  Cobnar  testantur.  »  J)t  en  note  «  An.  mgclxxxi 
»  quo  figulus  hic  anonjrmus  decessit.  »  Tous  les  autres  oi 
vrages  que  M.  le  professeur  Jung,  bibliothécaire  de  la  ville  c 
Strasbourg  a  bien  voulu  consulter  à  ce  sujet,  répètent  ce  mén 
paange.  On  trouve  seulement  dans  les  Annales  Dominici 
^iim,  de  Colmar,  publié  par  Ursticius,  dans  sa  collection  Scrij 
torum  remm  Gemumicarum^  un  passage  qui,  se  rapportai 
aux  événements  de  ia83,  porte  «  Obiit  figulus  Stezlstatt  qi 
»  primus  in  Alsatia  uiiro  uasajlctilia  yestiebat.  » 

Aucun  des  auteurs,  dit  M.  Jung,  qui  ont  écrit  sui*  Thiî 
toire  des  invoitions,  Ikmadorf  ni  Murr,  n'en  dit  davan 
tage. 

Il  est  étonnant  que  le  nom  d'un  homme  qui .  au  rapport  d( 
hiMoriéns  et  probiÂlement  d'après  les  titres  qu'ils  ont  consul 
tés,  a  foit  une  telle  découverte ^  soit  inconnu  et  qu'on  n'ait  pt 
encore  pu  trouver  dans  les  ouvrages  d'autre  trace  de  cette  décov 
verte  que  fat  répétition  de  la  première  annonce. 

On  remarquera  la  coïncidence  de  cette  date ,  du  xiii*  siècle 
avec  celle  du  premier  emploi  des  glaçures  plombeuses  e 
Italie. 

Néanmoins  il  parait  qu'on  aurait  fait  ou  commencé  e 
rranee  du  vernis  plombifère  longtemps  avant  la  découvert 
du  Potier  alsacien.  M.  le  baron  Taylor,  étant  près  de  Jumiéges 
a  fait  rechercher,  dans  cette  ancienne  et  célèbre  abbaye,  tou 
les  objets  d'antiquités  qui  pouvaient  intéresser  l'histoire,  e 
s'y  trouver  encore.  On  a  ouvert  devant  lui  une  tombe  por 
tant  la  date  de  iiao;  il  y  a  remarqué  deux  petits  vases  brisé 
dont  il  a  donné  des  fragments  au  Musée  de  Sèvres,  l'un  es 
figuré  PI.  XXIX ,  /%.  6 ,  de  ce  Musée^  et  ci-contre,  n*"  6a,  et  Tau 
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ire,  o**tî:i  f^i  pAtedu  premîi^r  é^^i  UIhïi- 
che,  [iQtcuse,  ïiappanto,  mais  très-dure, 
au  point  d'être  entamée  ditticilemeoi  par 
le  couteau;  Ja  glaçure  est  jaunâtre,  d'as- 
pfirt  \itreux,  mais  très-inégalemenl  éten- 
due; h  [pâte  du  second  est  de  même 
blanchâtre,  mais  plu*^  grossière^  on  y 
voit  ces  grains  de  quarz  qu'on  observe 
dans  le  kaolin  de  transport,  et  même 
quelqueâ  paillettes  de  mica;  la  gl&çtire 
esl  verte,  trèâ-brillante,  assee épaisse. 

L'ornement  des  deux  a  une  grande  ana- 
logie dont  les  %ureâ  citées  donnent  une 
suffisante  idée.  On  y  remarque  des  orne- 
ments en  relief  de  même  style  j  on  voit 
en  plus  sur  le  vase  Jaune ^  des  zones  bru- 
nes ^  A  et  B.  Ces  vases  sont  minces,  ils 
ont  été  faits  sur  le  tour,  avec  soin  j  et  les 
ornements  en  relief  mis  par  application. 
Leur  pôte  est  infusible. 

La  glaçure  de  ces  deux  pièces  ayant  été 
êiLaminée  dans  le  laboratoire  de  Sèvres, 
on  a  reconnu  que  sa  composition  s*ae- 
cr  M  dait  avec  son  aspect,  et  qu'elles  étaient 
UHikt  den  plombifères,  Tadmets  ces  faits  malgré  les  petites 
MÊeuHh  que  cette  décision  pourrait  offrir  à  la  critique,  rajoute 
qut  ces  vises  devaient  avoir  servi  à  brûler  de  Tenoens  dans  la 
Mnbi,  Cttr  r tin  et  Tautn^  ont  leur  intérieur  couvert  d'un  enduit 
itlffctiiiiieiutqui  ^  Ygrslefond,  a  pénétré  profondément  dans  lap&te. 
Cette  glaçure  plombifère  avait  donc  été  faite  ou  importée  en 
¥muûÊ  peu  après  son  emploi  à  Pesaro^  et  plus  de  cent  ans  avant 
ta  dAcotiTerte  en  Alsace, 

Oq  tftmptoyé  en  rraiioe  beaucoup  de  carreaui  de  revêtement 
trè^-remarquables  sous  différents  rapports.  Les  planchers  et  murs 
m  re»id«-ciiKUSgée  de  la  plupart  des  anâcns  chôtoaux ,  et  surtout 
»  et  chapelles  royales,  en  fêtaient  ornés;  mais  aucun 
f ,  pour  TEuropê,  ni  par  les  édifices  dont  il  faisait  partie, 
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ni  par  son  ornementation ,  de  date  plus  ancienne  que  celle  que 
j'ai  rapportée.  La  PI.  xxxiii  de  TAtlas  du  Catalogue  du  Mus. 
cér.  de  Sèvres ,  en  représente  plusieurs  dans  ses  Jlg.  i ,  2 ,  3 ,  4  ? 
5,6,7,9,  i3,i4  et  i5,  dont  la  description  et  Thistoire  parti- 
culière sont  données  dans  le  texte  de  ce  catalogue.  Je  me  conten- 
terai de  signaler  les  plus  remarquables. 

Les  plus  anciens  sont  les  quatre  plaques  (fig.  i  aeib)k  pâte 
rouge  et  ornements  en  jaune ,  dont  Tune  porte  un  lion ,  et 
une  autre,  une  croix  composée  de  culots  enfilés,  avec  une 
fleur  de  lis  dans  chaque  angle  :  fleur  de  lis  bien  évidemment  de 
répoque  de  saint  Louis  par  sa  forme.  Ces  carreaux  viennent  de 
Tune  des  chapelles  de  Tabbaye  de  Youlton ,  près  Provins ,  fondée 
par  la  reine  Blanche,  mère  de  saint  Louis;  par  conséquent  ils 
sont  bien  certainement  du  xv*  siècle. 

Les  carreaux,  de  même  à  pâte  rouge  et  ornements  jaunes, 
fig.  4  )  viennent  du  château  de  Fontainebleau ,  mais  ils  ont 
été  trouvés  sous  le  sol  du  plancher  de  la  galerie  des  chasses  de 
saint  Louis ,  lorsqu'en  i835  on  a  abaissé  ce  sol  ;  ils  sont  donc  de 
la  même  époque  que  les  précédents,  et  ont  la  même  qualité  de 
pâte,  la  même  couleur,  et  le  même  style  d'ornementation. 

Les  carreaux  les  plus  remarquables  après  les  précédents, 
parmi  ceux  qu'on  peut  appeler  historiques,  sont  ceux  d'Écouen 
et  du  petit  château  nommé  Madrid,  construit  dans  le. bois  de 
Boulogne  près  Paris,  en  i53o. 

Le  château  d'Écouen  intéresse  l'histoire  de  Tavt  en  ce  que  les 
nombreux  et  beaux  planchers ,  composés  de  carreaux  vernissés, 
qui  garnissaient  et  ornaient  la  chapelle  et  plusieurs  appartements, 
ont  été  faits  pour  le  connétable  de  Montmorency ,  par  Bernard 
Palissy.  Leur  époque,  vers  le  milieu  du  xvi*  siècle,  et  la  nature 
de  leur  glaçure  émaillée,  ne  sont  pas  douteuses.  Quelques-uns 
sont  représentés  par  Isijig.  9  de  la  PI.  xxxiii  du  Mus.  cér. 

Ceux  du  ch^au  d'Anet,  bâti  en  i55îi,  département  d'Eure- 
et-Loir , /Jg*.  1 3,  remarquables  par  la  vivacité  de  leur  couleur, 
sont  peut-être  de  fabrication  toscane. 

Un  autre  château  est  également  intéressant  pour  notre  art  par 
le  nom  de  celui  qui  en  a  fait  le  revêtement  en  carreaux  émaillés. 
C'est  le  petit  diâteau  dit  de  Madrid ,  dans  le  bois  de  Boulogne, 
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|«è6  Ptris,  auquel  même  on  a  donné  le  sobn^aet  de  Château  de 
faïence i  à  muse  de  la  place  considérable  qu'occupaient  les  car- 
reuut  de  faïence  (Voir  la  PL  xxxvii  de  ce  traité  ^/^.  4 1  ^t  TAtL 
du  Ho»,  oéf-,  PL  xxxîii,  %.  jS).  Ces  faïence^  ont  été  faites  par 
un  misteque  François  1*^  fil  venir  d'Italie ,  Girolarao  d^îîaRobbîii, 
i^ill  ésê  petîts  ne?eux  de  Luca,  Tinventeur  de  rémaif  stannifére 
dei  Menées. 

■p  Je  dierai  encore  comme  emploi  assez  remarquable  d:ès  car- 
r  fevux  de  revêtement  émaillés,  ceux  de  réglise  de  Gisotî»..  qui 
I  iirnimient,  dans  plusieurs  chapelles,  un  riche  assortiment 
I  d'inliesqaes*  Willemain  en  a  figuré  un  panneau  qui  donne  une 
il  bonne  idée  de  leur  riche  et  belle  composition*  On  peut  les  rap- 
1  porier  au  xyi'  siècle,  lis  n'existent  plus. 

4ii6l«t«iTo,  —  î,e  Musée  céramique  ne  possède  aucun  cap- 
f€&a  anglais  qui  puisse  elrn  conâidihc  comme  historique. 

On  a  découvert  en  Angleterre ,  dans  une  ancienne  abbaye  de 
i,  des  carreaux  incrustées  en  faïence,  que  les  ornements 
font  présumer  avoir  été  importés  d'Espagne. 

Kftis  si  on  &  déjà  pratiqué  cet  art  en  Angtetcrro  dans  les  temps 
loeietis,  on  lui  donne  depuis  une  douzaine  d'années  une  grande 
ictÎTité(').  Le  Musée  céramique  possède  des  échantillons  très- 
brill&mtneni  décorés,  tant  par  les  couleurs  que  par  les  orne- 
menta, qui  ont  été  fabriqués  par  WedgwûDd  en  i8^6^  et  tout 
réceniinciit  par  Chamberlain  et  C'*,  de  Worcester, 

f'J  On  i'oecup€  beaucoup  de  leur  histoire  dans  cê  momenl;  Outre  h  muiiogra- 
pietc  des  cjrreiu\  émaillés,  st  Intércssanif;  pour  l'bîstolrc,  que  prépare  M.  At- 
ècfl  Wvj,  OR  «ïeni  d«  pulilîer  à  Londres  deux  ouvrages  avec  figurer  «ur  f^t  &iijt  u 
Vm^  C^nmpteM  ùf9ncou$iic  lih>^  cKei  Nicolsï  l'autre ,  Aneitni  Iriêh  pave-- 
«nllii«i,  fiar  OuniiM,  On  apprend  par  ce%  ouvragca  que  ces  c^rreaiii  se  trou« 
*1li|i  fréquemment  en  Angktarrc  d^ns  d'ancleiuics  églUes  et  abbayes.  Ilestrc* 
prlmii,  diei  ces  ûem  publications,  75  cârre^ut  dllférents  venant  de  Xouîm  ki 
pvtta  ÛÊ  rirtiode  et  de  l'A nj^Ie terre,  «t  notamment  de  Saint-Patrick  «t  de  WeM- 
1luilu>  H.  Oldbiin  les  di^Ungne  en  trois  v^fléîés  ;  les  I  m  p  r  i  m  es ,  dont  ta  pâte 
*m  rt^iHre,  Jet  oniemenis  Jaunes  avec  une  gla^urc  opaque;  les  Encauâîie 
tiifê^  éimî  ti  surface  eal  filaue  et  ies  ornements  fait»  par  une  terre  colorée  et  ha 
itlUfi,  dont  la  partie  eoïorée  est  en  pitc»  mais  avec  très-peu  de  lallile. 

âflttoA  qu'on  puisse  «n  dé  terminer  répo(|ue,  lis  se  rapportent  en  générai  du  xm* 
m  iir  flècl«P  On  reroaninc  dans  tous  C€s  carreaux,  sait  d'Angidcrre  ,  soit  d'Ir- 
Éttét  t  «QH-ieuleinait  le  m^me  mode  de  fabriciition ,  mais  aussi  Ie$  mêmes  des* 
ilBi  tt  les  nfUM-s  empreintes. 
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vernissés  ou-érhalllés  ^  et  décorés  par  incrustation  de  diverses 
/  '••  couleurs. 

J'ai  d^à'ûraité  ee  9H)6t  en  grande  partie  dans  le  premier  vo- 
lume ,  'lâu*  ileuxième  sous-ordre  du  premier  ordre  (p.  368)  des 
Pol-élri^i  à  pftte  tendrei  en  parlant  des  carreaux  en  terre 
ouHê; j-oécorés  d'ornements,  en  incrustation.  Je  reviendrai ,  avec 
gueTqûe  détail,  sur  les  procédés  de  cette  ornementation ,  à  Tar- 
tifÂe'des  fiiïepces  fines  d'Henri  II,  cinquième  ordre.  Je  n'ai  donc 
*  *4il<s  peu  de  chose  à  dire  sur  les  carreaux  de  revêtement  couverts 
•d'une  glaçure^  la  Planche  xxxiii  de  l'Atlas  du  Musée  céramique, 
fait  voir  un  grand  nombre  d'exemples  de  ces  carreaux  de  toutes 
les  époques  et  de  tous  les  modes  de  fabrication.  Je  vais  les  par- 
courir. 

Tantôt  le  carreau  est  composé  d'une  seule  pâte  de  couleur, 
tantôt  de  deux  pfttes.  La  partie  inférieure  est  en  pâte  grossière , 
et  la  surface  supérieure  en  pâte  fine  d'une  couleur  déterminée. 

Les  ornements  peuvent  s'y  placer  de  deux  manières  :  quand 
le  carreau  moulé  est  encore  mou ,  on  imprime  en  creux ,  avec 
une  estampille }  tantôt  à  la  main,  tantôt  avec  une  machine  d'es- 
tampée, l'ornement  qu'il  doit  présenter.  Après  Tavoir  laissé 
raffermir,  et  lorsqu'il  devient  même  presque  sec,  on  remplit  les 
cavités  produites  par  les  estampages  avec  une  pâte  d'autre  couleur 
que  celle  du  carreau,  ayant  soin  de  la  faire  pénétrer  exactement 
dans  tous  les  angles  rentrants  de  l'ornement.  11  faut  avoir  une 
pâte  qui  ait  la  même  retraite  que  celle  du  carreau ,  et  qui  soit  in- 
Aiftible  à  la  température  de  cuisson  de  ce  carreau. 

On  couvre  les  pièces  de  vernis,  soit  par  immersion,  soit  par 
arrosement ,  comme  je  l'ai  décrit  pour  les  tuiles ,  I"  vol. ,  p.  363. 

Les  carreaux  représentés  PI.  xxxiii  du  Mus.  céram.,  fig.  i , 
a ,  3 ,  & ,  5 ,  et  6 ,  ont  été  faits  par  ce  procédé ,  et  on  a  pu  voir  à 
la  page  loo  de  cet  article,  qu'il  y  en  a  de  très-anciens.  Suivant 
que  la  pâte  introduite  était  plus  solide ,  plus  en  rapport  de  retraite 
avec  la  pâte  des  carreaux,  qu'on  l'a  mise  sur  celui-ci  dans  un 
état  de  mollesse  à  peu  près  le  même  que  celui  des  carreaux ,  enfm 
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que  Vnnpreinte  a  été  profonde  comme  dans  les  carreaux ^  fig^  i 
et  4  n  ou  presque  superficielle,  comme  dans  ceux  des  fig..  i  et  u, 
ces  empreintes  ont  plus  ou  moins  de  durée. 

L'autre  procédé  est  à  peu  près  le  même  que  celui  que  je  décri- 
rai k  l'article  de  la  faïence  fine  d'Henri  II,  c*est-i-dîre  que  le 
moule  présente  des  cavités  de  deux  sortes ,  les  unes  peu  profondes, 
dans  lesquelles  se  mettait  en  second  la  pAte  (Jig.  8,  9  et  10 
d'Ëcouen ,  1 2  de  TAIbambra  ) ,  et  les  autres  plus  profondes ,  pour 
les  lisérés  ou  lignes  d'autre  couleur  qu'on  faisait  en  troisième 
lieu  après  avoir  rempli  les  zones ,  comme  je  vais  le  décrire  avec 
plus  de  détail  plus  bas,  et  p.  177. 

Les  couleurs  bleues  et  jaunes  du  ruban  (fig.  9)  et  les  lisérés 
bleus  de  ce  même  carreau  ont  été  faits  par  ce  procédé. 

Quelquefois  on  se  contente  de  cerner  par  des  raies  profondes, 
ftites  sur  la  pâte  encore  molle,  les  espaces  d'ornement  qui  doi- 
vent être  de  diverses  couleurs ,  pour  que  les  émaux  qu'on  placera 
dans  ces  espaces  soient  complètement  retenus,  et  ne  paissent 
pas  se  mêler  avec  les  couleurs  voisines.  Ce  procédé  a  été  employé 
dans  le  carreau  à  larges  ornements  blancs,  bleus  et  jaunes  de  la 
fig'  i3. 

Dans  quelques  autres  cas  plus  rares,  comme  dans  les  carreaux 
/ff .  1 1 ,  les  ornements  sont  en  relief,  mais  ces  reliefe  sont  creusés 
en  bassins,  danslesquels  onamisles  émaux  qui  doivent  les  colorer. 
Ces  carreaux  ne  peuvent  être  employés  que  comme  revêtement. 
Ils  font  beaucoup  d'effet.  Tels  sont  ceux  qui  viennent  de  Talcazar 
de  Tolède ,  yf^.  11. 

Les  plaques  de  poêles,  qui  sont  de  vrais  carreaux  émaillés  ex- 
posés à  la  chaleur  au  lieu  de  l'être  à  l'humidité,  sont  souvent 
décorées  par  des  moyens  analogues. 

M.  Vogt,  que  j'ai  déjà  cité ,  a  tout  récemment  poussé  très- 
loin  ce  genre  d'ornementation  ;  j'ai  vu  chez  lui  des  poêles ,  des 
dessus  de  table  richement  ornés  par  les  procédés  de  l'écuelle 
d'Henri  II. 

li  fait  d'abord  un  modèle  en  terre  sur  lequel  sont  en  creux 
tous  les  ornements  de  couleurs  différentes  de  celle  du  fond. 

II  coule  sur  ce  modèle  un  plâtre  M/  qui  présente  en  saillie  tout 
ce  qui  était  gravé  en  creux  sur  le  modèle  5  îl  remplit  avec  des 
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pâtes  colorées  touleft  les  parties  larges  A  de  rornement.  Âma 

dans  la  pièce  que  je  prends  \ 
pour  exemple,  les  feuilles  i 
d'eau  (b)  sont  blanches,  les  i 
perles  A  sont  jaune  d'ocre, 
s  les  enroulements  ou  volutes 
(travail  pointillé)  sont  jau- 
nes, le  culot  D  est  vert,  la 
palmette  est  brune  5  la  pâte 
rolorëe  s'arrête  aux  lignes 
noires  qui  sont  en  saillie; 
on  couvre  le  tout  d'une  cou- 
che de  quelques  mîllim*  d'é- 
paisseur de  la  pAte  brune  B , 
qui  fiiille  fond  sur  lequel  les 
ornements  sont  incrustes,  et 
qui  doit  être  appliquée  sur  la 
pâle  grossière  et  jaunâtre  T, 
base  des  plaques  en  ques- 
tion. On  Ôte  le  moule  M/» 
et  celte  croiite  à  fond  brun  B 
N*  ^ii*  est  creusée  de  sillons  (/)  li- 

mités par  les  saillies  du  moule.  Ces  sillons^  rempliî^  ensuite  par 
de  la  pâte  noire  ou  de  toute  autre  couleur,  forment  les  contoui^ 
et  traits  bruns  des  ornemrnts. 

Le  Potier  passe  sa  pièce  au  feu  de  biseuit,  la  couvre  d'un 
vernis  plombeux  cl  transparent  et  la  passe  au  second  feu  pour  le 
vitrilier;  je  donne  ci-joinU  n"64,  un  croquis  de  ce  procédé  d'or- 
nementation,  qui  ne  pouvant  être  coloré ,  indiquera  néanmoins 
les  couleurs  par  des  hachures  en  divers  sens, 

11  est  un  autre  morle  d'ornementation  des  plaques  ou  carreaux 
de  poêle,  qu'on  ne  peut  appliquer  qu'à  cet  emploi  ou  à  c^lui 
des  carreaux  de  revêtement;  il  a  été  fait  dans  la  fabrique  de 
M,  Kreut**r,  architecte  h  Mnnîrh.  Il  consiste  à  mettre  sur  un 
carreau  d'une  pâte  fine  ou  d'uiu'i  couleur  déterminée,  ou  recou- 
verla  d'un  engobe  de  cette  couleur,  des  ornements  un  peu  en 
relief  I  avec  une  barbotine  de  couleur  ;  on  emploie  pour  cet  effet 
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les  plaques  de  cuivre  flexibles  assez  minces  qui  présentent  les  op- 
aements  découpés  à  jour  et  que  nous  appelons  vignettes. 
On  applique  ces  feuilles  métalliques  ainsi  découpées  sur  le  carreau 
et  au  moyen  d'un  pinceau  ou  d'une  brosse  imbibée  de  la  barbotine 
colorée,  on  place  les  ornements  en  saillie  sur  la  place;  on  fait 
cuire  cette  plaque  en  biscuit,  puis  on  lui  donne  le  vernis. 

Tels  sont  les  principaux  procédés  d^omementation  qui  ont 
pour  objet  de  donner  à  des  carreaux  émaillés  par  des  moyens 
mécaniques  des  couleurs  variées  et  solides,  qui,  avec  beaucoup 
d'intensité  et  même  d'éclat ,  puissent  résister  aux  frottements 
auxquels  ces  pièces  sont  exposées. 

On  voit  que  je  n^ai  nullement  parlé  de  Tomementation  en  cou- 
leurs vîtnfîables  mises  au  pinceau,  ce  procédé  ne  différant  pas 
de  la  peinture  en  couleur  vitrifiable  et  devant  y  étretndté  en  ce 
qu'il  peut,  dans  quelques  cas,  présenter  de  particu/ier. 

Notes  du  tableau  de  l'autre  part. 

(t)  Quoique  le  vemis  de  plomb  fût  certainement  connu  en  Europe,  au  moins  en 
lulie,  dans  le  xi*  siècle,  Il  parait  qu'il  y  était  encore  peu  répandu  avant  la  dé- 
couverte du  Potier  de  Schelestadt,  car  dans  le  Scheduta  diversarum  artintn^ 
du  moine  Théophile ,  que  M  Guichard  attribue  au  xii'  ou  au  xiii'  siècle ,  ce  moine 
dit  dans  le  chapitre  iri  du  livre  II,  Intitulé  De  Fasis  ficlilibiis  diverto  colore 

yiclis.  «Ils  font  aussi  des  coupes et  autres  vases  d'argile,  quMIs  peignent  de 

<•  cette  manière  :  ils  prennent  des  couleurs  de  toute  espèce ,  qu'ils  broient,  etc.... 

■  A  chaque  couleur  ils  mêlent  un  cinquième  de  verre  de  même  couleur Ils  en 

■  peignent  des  cercles,  elc et  dans  ces  figures  des  animaux,  des  oiseaux, 

•  etc....  Après  avoir  ainsi  orné  les  vases  de  peintm'es,  ils  les  mettent  dans  le 

•  fourneau  de  verre  A  vitres,  y  allument  un  feu  de  bois  de  hêtre  sec.  Jusqu'à  ce 
»  qu'environnés  par  les  flammes.  Ils  soient  chauffés  au  blanc,  etc.  »  On  sait  qu'il 
n'y  a  pas  de  plomb  dans  les  vitraux  de  couleur,  et  on  ne  volt  pas  que  l'auteur 
lasse  mention  de  remploi  si  facile  de  ce  métal  comme  vitrlfianL  Or,  dans  le  xvi* 
siècle,  tout*-  l'Europe  connaissait  le  fondant  du  plomh  Ce  fait  parait  reporter  l'ou- 
vrage de  Théophile  vers  l'époque  que  lui  assigne  M.  Guichard.  (Tuéopbilk, 
Essai  sur  divers  arts,  traduit  par  le  comte  Ch.  de  l'Escaiopier.  1  vol.  In-ft". 
1843,  p.  05.) 

(*)  Quelques  indications  m'avaient  fait  penser  que  Je  trouverais  dans  Scaliger , 
et,  d'une  manière  plus  authentique,  dans  Cardan,  que  Scaliger  n'a  (ait  que  com- 
menter dans  un  esprit  de  critique,  des  notions  sur  l'introduction  en  Allemagne  et 
en  luUedu  vernis  des  Poteries  découvert  par  le  Potier  alsacien  au  xiii»  siècle; 
mais  il  n'en  est  rien.  Cardan  n'en  a  parié  que  cent  ans  après  l'introduction  de 
l'émaii  en  lialie  par  Luca  délia  Robbia,  en  lât5.  H  n'y  a  d'intérêt  pour  nous 
dans  ce  récit  que  la  recette  de  cet  émail  et  l'explication  de  ce  qu'on  appehit 
martia  eocta  Cette  substance  était  employée  pour  faire  l'émeraade  artiflcielio. — 
Cardan  dit  :  Porro  in  martia  coda  plumbum  eontineti  palam  e§L  Mar^ 
lia  eocta  enim  constat  sale  ehali^  alumine  et  arena  tum  olumbo  nigro  tel 

aibo  in  calcem  redacto Puis  il  donne  la  recelte  du  vemts  de  plomb,  et  11 

ajoute  :  Quod  si  eandorem  at  splendorem  augere  vis  ejus  eassiteri  qwd 
angli  vocani  glaciale  ponite  uncia  quindeeim. 
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ture  par  voie  d'impression  :  comme  elle  est  principalement  em- 
ployée par  des  personnes  d'une  aisance  moyenne ,  les  déooratioas 
soignées  sont  assez  appréciées ,  et  comme  elle  est  très-répandne, 
les  pièces  de  même  sorte  et  de  même  ornementation  peuvent  être 
assez  multipliées  pour  que  leur  débit  couvre  les  prix  de  premier 
établissement  que  nécessitent  les  moyens  mécaniques  de  décora- 
tion par  estampage,  impression ,  etc. 

Les  qualités  de  cette  Poterie  sont  :  la  couleur  blanche  de  la 
pâte  ou  la  couleur  déterminée  qu'on  veut  lui  donner.  L'éclat  et 
la  solidité  des  vernis ,  et  surtout  la  finesse ,  la  légèreté ,  la  pureté 
de  contours  que  peuvent  offrir  ses  pièces;  enfin,  la  plasticité  de 
la  pâte  qui  en  rend  le  travail  facile ,  expéditif  et  sûr.  Les  moyens 
mécaniques  et  les  procédés  économiques  qu'on  peut  mettre  en 
usage  pour  rendre  cette  fabrication  encore  plus  expéditive  ,  per- 
mettent de  réduire  considérablement  le  prix  de  cette  Poterie  sans 
que  ce  soit  aux  dépens  ni  de  ses  qualités  fondamentales ,  ni  même 
des  qualités  accessoires  qui  tiennent  au  goût,  à  la  pureté  des 
formes  et  à  celui  des  décorations^  cette  réduction  de  prix  éten- 
dant considérablement  le  débit  et  la  fabrication  permet  une 
nouvelle  réduction  de  prix  dans  les  pays  où  cette  fabrication , 
comme  en  Angleterre ,  est  conduite  en  grand  et  avec  une  longue 
expérience. 

Les  défauts  de  cette  Poterie,  qui  tiennent  à  sa  nature,  sont  de 
ne  pouvoir  aller  sur  le  feu  pour  les  usages  domestiques ,  et  d'a- 
voir un  vernis  tendre  qui  se  laisse  aisément  entamer  par  les  in- 
struments d'acier  et  de  fer. 

Mais  lorsque  la  faïence  fine  est  mal  fabriquée  ou  fabriquée 
avec  une  économie  mal  entendue ,  ses  défauts  deviennent  bien 
plus  graves;  son  vernis  jaunfttre  et  tendre  tressaille  souvent,  il 
se  laisse  entamer  ou  user  avec  la  plu»  grande  facilité  par  les  in- 
struments de  fer,  ou  par  l'usage  ordinaire.  Les  fissures  que  ce 
tressaillement  ou  ces  rayures  ouvrent  dans  le  vernis,  permettent 
aux  matières  grasses  de  pénétrer  dans  le  biscuit ,  qui ,  dans  les 
Poteries  affectées  de  ce  défaut,  a  presque  toujours  une  texture 
lâche  ;  les  pièces  se  salissent ,  s'empuantissent  et  se  brisent  même 
avec  la  plus  grande  fecilitë. 
Il  est  important  de  reconnaître  ces  défauts,  qui  ne  se  manifea- 
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tent  pas  an  premier  aspeet  ;  0  y  a  plusieurs  moyens  qui  sont  à  la 
portée  de  presque  tout  le  monde  : 

1°  Le  vernis  se  laisse  entamer  avec  facilité  par  le  plus  mauvais 
couteau; 

a*  Les  pièces  de  cette  Poterie  placées  dans  un  lieu  où  se  dé- 
gagent des  odeurs  de  matières  putrides  ne  tarderont  pas  à  se  cou- 
vrir de  couleurs  irisées,  et  même  à  noircir; 

S""  Un  œuf  mêlé  d'un  peu  de  graisse  et  cuit  sur  une  pièce  rayée, 
fera  naître  une  couleur  d'un  brun  noirâtre  qui  s'étendra  à  une 
plus  ou  moins  grande  distance  de  la  rayure,  suivant  la  mauvaise 
qualité  du  vernis  ou  du  biscuit. 

Après  avoir  exposé  d'une  manière  générale  les  principes  de  la 
composition  des  pâtes  et  vernis  des  fa!  ences  fines,  je  dois 
les  décrive  d'une  manière  plus  positive  en  prenant  pour  exemple 
et  type  la  fabrication  anglaise ,  puisque  c'est  dans  ce  pays  que 
cette  sorte  de  Poterie  a  pris  naissance;  nous  comparerons  en- 
suite à  cette  &brication  celle  de  France ,  puis  celles  des  autres 
pays(*). 

Mais  il  y  a  maintenant  dans  Tindustrie  céramique  au  moins 
trois  sortes  de  Poteries  auxquelles  on  doit  donner  le  nom  de 
faïence  fine,  quoique  la  composition  de  leurs  pâtes  et  de 
leurs  glaçures  présente  de  grandes  différences  ;  toutes  trois  ap- 
partiennent au  premier  ordre  de  la  classe  des  Poteries  à  pâte 
dure. 

Ce  sont  des  faïences,  car  leur  pâte  est  opaque;  ce  sont  des 
fiiiences  fines,  car  leur  pâte  est  fine  et  très-dure.  Leurglaçure, 
plus  ou  moins  dure,  est  tantdt  transparente,  tantôt  simplement 
translucide. 


P)  Tû  Uré  un  grand  nombre  de  procédés,  de  descriptions  d'opéraUons  ef 
■lêiiie  de  foon  de  la  pnbUcatlon  faite  par  M.  Saint-Amans  des  procédés  de  U  h- 
lirkatloD  aD|laiie«  dans  le  BuUeUn  de  la  Société  d'encouragement ,  tome  ixtui, 
18»,  p.  15,  85  à  152 .  où  sont  décrits  les  procédés  de  composlUon  et  de  fabrica- 
tion des  pAtes ,  vernis,  cuisson ,  impression  et  décoration.  J'y  al  njouté  tout  ce  que 
J*ai  apprb  par  les  communications  toujours  obligeantes  et  désintéressées  qu*U 
a  bien  voulu  me  fklre,  et  par  les  essaie  et  les  opérations  qu'il  a  falu  deyant  mol 
dans  l'atetter  et  le  petit  four  qui  lui  ont  été  concédés  à  It  Dinufii^ctart  royah  Al 
pomltlM  do  Sàms  pendant  quelques  limées. 
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Ces  sortes  de  faïences  fines  pourront  être  dénommées  et  carac- 
térisées comme  il  suit  : 

La  première,  nommée  terre  de  pipe,  est  la  plus  an- 
cienne, et  s'est  faite  principalement  dans  le  nord-est  de  la 
France  5  sa  pâte  est  composée  d'argile  et  de  silice  avec  une 
addition  variable  suivant  les  circonstances,  de  craie  ou  de  fritte 
alcaline,  ce  qui  rend  cette  pâte  plus  ou  moins  fusible  à  haute 
température. 

Son  biscuit,  c'est-à-dire  la  pAte,  se  cuit  à  la  même  tempé- 
rature que  le  vernis ,  température  évaluée  à  environ  st5  à  So""  du 
pyromètre  de  Wedgwood. 

La  seconde  sorte,  nommée  ordinairement  terre  anglaise 
ou  cailloutage,  et  qui  n'est  connue  que  depuis  envi- 
ron soixante  ans .  est  essentiellement  réfractaire ,  et  n'admet 
de  silice  que  ce  qui  est  nécessûre  pour  amaigrir  et  blan- 
chir l'argile. 

Pour  cuire  le  biscuit  de  cette  sorte,  il  faut  une  température 
d'environ  60*,  tandis  que  le  vernis  est  bien  cuit  à  environ 

La  troisième  sorte  est  celle  qu'on  a  nommée  si  improprement 
demi-porcelaine,  et  encore  plus  faussement  porcelaine 
opaque.  Son  biscuit  est  très-dure,  son  vernis  aussi  ;  il  entre 
du  kaolin  dans  la  composition  de  la  pâte,  et  du  borax  dans 
celle  de  la  glaçure.  Je  la  désignerai  et  décrirai  sous  le  nom  de 
faïence  fine  dure  ou  de  lithocérame.  Vironstone 
des  anglais  n'en  est  qu'une  variété. 

La  cause  de  l'introduction  de  ces  sortes  de  variétés  si  nom- 
breuses de  faïence  fine  vient  des  perfectionnements  apportés 
constamment  et  principalement  par  les  fabricants  anglais,  aux 
qualités  et  destinations  des  variétés  qu'ils  ont  créées.  De  là  la 
difficulté  de  trouver  de  l'accord  entre  toutes  les  compositions 
de  pâte  et  de  vernis  de  faïence  fine,  qui  ont  été  publiées  ou 
simplement  communiqués,  et  de  reconnaître  celles  qui  ne 
diffèrent  entre  elles  que  parce  qu'elles  s'appliquent  à  des  variétés 


(*)  Je  tiens  ces  obienrttions  de  Fourmy,  rhomme  le  plus  instruit  que  J*ale  connu 
dans  la  Uiéorie  et  la  pratique  des  aru  céramiques. 
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pal  licuUèrcs  de  cette  faïence ,  ou  bien  parce  qu'elles  sont  erro- 
Dëes. 

On  ne  pourrait  avoir  de  confiance  que  dans  une  composition 
donnée  par  le  fabricant  qui  l'aurait  employée  avec  succès. 
Ma»  on  n'aurait  pas  encore  la  certitude  de  l'employer  avec  le 
même  succès;  car  les  matières  premières,  les  argiles  surtout, 
ne  sont  nulle  part  assez  semblables  pour  qu'on  ne  soit  pas  obligé 
de  modifier  la  proportion  des  autres  éléments  d'une  pâte  en  rai- 
son de  la  nature  de  Targile  employée. 

Les  recettes  publiées  ne  peuvent  donc  presque  jamais  suffire  à 
l'exécution  sûre  et  certaine  de  la  Poterie  h  laquelle  elles  se  rap- 
portent. Leur  utilité  se  borne,  comme  je  l'ai  dit  souvent,  à 
mettre  le  fabricant  instruit  et  expérimenté  sur  la  voie  des  recher- 
ches et  des  essûs  qu'il  doit  faire  pour  arriver  au  but  qu'il  veut 
atteindre. 

}iéuïmoiB8j  il  parait  résulter  des  différents  principes  de  compo- 
sition que  je  viens  d'exposer ,  qu'on  peut  établir  dans  la  faïence 
fine  trois  sortes  ou  variétés  principales ,  que  je  désignerai  comme 
Osait: 

La  faïence  fine  marnée,  qui  renferme  de  la  chaux  dans 
It  composition  de  sa  pÂte ,  c'est  la  terre  de  pipe  propre- 
ment dite. 

La  faïence  fine  cailloutée  (cailloutage  ou  terre an- 
fdaise,  earthen  ware)^  qui  n'est  essentiellement  composée  que 
d Vgile  plastique  et  de  eilex  ou  de  quarz. 

La  faïence  fine,  dure  ou  felspathique  (iron- 
ftone)y  qui  admet  dans  la  composition  de  sa  pâte  une  certaine 
quantité  de  kaolin ,  et  dans  son  vernis  de  l'acide  borique.  C'est 
aussi  ce  qu'on  appelle  si  improprement  porcelaine  opaque.  Elle 
f'oodait  à  la  porcelaine  tendre  anglaise. 

Jevik  essayer  de  donner,  autant  qu'il  sera  possible,  les  prin- 
cipales eompositions  de  ces  trois  sortes  de  faïences  fines. 

Compositioii  de  la  pâte.  —  Je  viens  de  dire  qu'elle  différait 
suivant  la  sorte  de  faïence  fine  qu'on  voulait  bire ,  suivant  la  na- 
ture des  matériaux  et  suivant  les  temps. 

Cette  faïence  a  généralement  pour  base  de  l'argile  plastique 
IL  % 
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mAlëe  de  silice  prise  dans  le  silex  pyromaque  ou  dans  le  quarz; 
mais  de  nombreuses  additions  ont  rendu  sa  composition  moins 
siiBple  et  son  corps  de  p&te  d'une  meilleure  qualité. 

Je  donne  deux  exemples  de  composition  tirés  d'autorités  que  je 
puis  regarder  comme  valables;  j'aurais  pu  les  multiplier  davan- 
tage,mais  il  eût  ûdlu  les  prendre  hors  des  sources  originales,  c'eût 
été  compliquer  la  question  sans  arriver  à  aucun  résulut  plus  sûr. 

D'après  les  compositions  choisies,  d'après  les  maxima  et  mU 
nima  tirés  des  recettes  données  par  M.  Shaw,  et  d'autres  com- 
munications, on  arrivera  plus  ou  moins  facilement  à  approcher 
4'abord  d'une  composition  acceptable ,  pour  arriver  à  une  corn- 
positKm  parfaite. 

ne  ••illo«tè«. 

S.ArgUe  pUvtkiae  de 

Dreux 87 

Silex 1»    >BijmDiAiBi 


1«« 

1.  Argile  plastique  de 
Mootereau  lavée .    87 
SUex  broyé 13  ^Offshbsui 

100 


•.Argile  plastique  de 
Mootereau  et  de 

Profins 63 

Silex «7 

100] 


St-Amahs 


100 
A«  Argile  plastiq.  d'An- 
gleterre     83 

Silex 17 

100^ 


fÛWMIMlUI 

et 

IST-AMâNS. 


%*  80&T8.  —  Falenoe  fine  marnée. 


5.  Argile  plastique  ren- 
fermant silice,75; 

alum.,  35 85,&  | 

Silex  ..••«...  13 
Qiaux  .......    1.0  I 

100 


ScinniANS.  —  Les  argiles  plastiques  à  75  de  silice 
sont  bien  rares.  U  est  probable  qu'elle  n*a  pas  été 
lavée.  Je  ne  Uonne  pas  les  autres  prescriptions,  au 
nombre  de  10 ,  qui  paraissent  plus  théoriques  que 
pratiques  ;  mais  toutes  appartiennent  à  cette  an- 
cienne terre  do  pipe  de  l'Est  et  de  rAllemagnc. 


(<)  Bulletin  de  la  Société  d 'encouragement ,  1829,  28«  année,  p.  18.  Ce  que 
M.  Saint-Amans  désigne  sous  le  nom  de  granité  dans  les  compositions  qu'il  a  pu- 
bliées, ou  de  wmUhitone,  est  une  pegmatlte  altérée ,  c*est-à-dire  une  roche  de 
crisialiisatloo  composée  de  felspalh  très-altéré  et  mêlé  de  quarz,  passant  à  l'état 
de  kaolin  caillouteux.  Elle  se  trouve  en  Comouallles  avec  le  iiaolin  de  ce  pays.  Le 
premier  est  connu  par  les  ouvriers  sous  le  nom  de  moorstone*  Watson  (CAtm. 
«Moy,  P.27A)  dit  que  cette  pierre,  qu'il  nomme  aussi  granité ^  ressemble  au 
pélunzé  de  la  Chine,  qu'on  le  trouve  à  Landsend ,  en  Cornouailles ,  avec  le  soap- 
roek^  qu'il  considère  comme  du  kaolin.  On  le  désigne  aussi  sous  le  nom  de  /mt- 
niih  e/ay,  analogue  à  notre  kaolin  argileux,  oommeje  m'en  suis  assuré  cbei 
ll.OtT«iponieaiOM. 
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9«flomi 


6.  Argile  ptasL  bteuft- 

Ut 10 

Id.  Mirilra.  .  .  .  .  UA 
KaoUndeCmrnouaU-        T    Anni 

les 2»,»)  («»■»- 

flHêE  piyroBHM|ae  •  •  lO^  0 
FelspathaMré*.  .    M 


nication.) 


Shaw 
(composl- 


100 
7.  Argile  plastique  de 
tndaième  qualité.    43 

JCaoUn 14 

Silex 1& 

Kaoliu  caillouteux,  ou 

grauen  0) 15 

Argile  {erwking), .      5 
TournasBiire   {ska- 
vings) 8 

100 
8 .  Falenoe  fine  d  i  te  crtam 
colour. 
Argile  plastique.  .  .    83  r     sa^^^y 

Silex 10  )  (composl- 

PegmaUte altérée.  .     i  iUonnM.) 

100 

(>)  M.  Sbaw  emploie  des  noms  pro- 
▼tnclaax  que  les  fabricants  même  ne 
comprennent  pas  tous.  J'ai  été  obligé  d*a- 
Toir  recours  ft  lui-même  pour  savoir  ce 
qoe  c'est  que  grauên^  eraeking  elag^ 
etc.,  et  j*al  tâcbé  de  rendre  ces  uoms  lo- 
caux par  des  équivalents  françab.  Il  pa- 
ratt  que  le  grauen  est  un  kaoliu  caillou- 
teux eupegmatitealtéréedeComouailles. 

(*)  N«  12.  Cette  pâte,  par  la  dureté  et 
la  tteulié  de  ses  parties,  n'est  pas  sus 
oeptible  d'être  pénétrée  et  colorée  par  le 
cobalt  ou  les  autres  couleurs  de  llm- 
preaaloii.  Lestralts  des  gravures  restent 
aion  trèt4Mis. 

(>)  Bulletin  de  la  Société  d'encourage- 
ment, tom.  xxvsiy  I820f  p.  19. 


»felepethlq««. 

les   ImprtsalDss  Mr 

(pHnUng  bodg). 
O.Arglle  plastique  de 

a-qnaUté.  •  ..  •  M 

Kaolin 10 

Silex 10 

félspath  altéré.  •  •     A 

10.  Felenoe  dite  quittas 
ware  et  cream  colour, 
ArgUe  plastique  de 

3*  quaUté 54 

Kaolin 10 

Argile     {cTftektmg 

eloy) 0 

SUex 10 

Toumassure.  .  •  .     8 


nicatlosj 


Sbaw 
^(eompoÉI- 
^tioat*l.) 


100 


11»  Argile  plastique  de 
Montereau  et  Pro- 
vins   

Kaolin 

Silex 

Felspalh  altéré.  .  • 


50 

S7 

14 

8 

100 


12.  Argile  plastique  du 
Devonshirc  et  du 
Dorsetsblre. .  .  • 


St-Amaiis 
\  (eomne- 
'  nication) 


Silex 

Felspatb  altéré. 


02 

10 

10 

8 

100   / 


13.  Pour  U  felenoe  dîte\ 
cream  colour. 
Argile  plastique. .  .    82  f  ST-AHâRS 

Silex 10  /      (•). 

Felspatii  altéré.  •  •      2 

100 


n  paraît  qu'il  y  a  en  outre  toujours  un  peu  de  chaux  dans  ces 
compositiiMiS)  c'estrà-dire  i  à  a  centièmes,  et  qpunque  les  ma* 
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tëriaox  dénommes  ci-dessus  n'en  indiquent  pas,  elle  peut  y  être 
introduite ,  soit  par  les  argiles  qui  en  renferment  un  peu ,  ou  par 
la  croûte  calcaire  du  silex  de  la  craie  (^). 

Ces  recettes  sont  si  particulières  à  certaines  localités,  que  je 
né  puis  donner  celles  qui  yiennent  d*étre  présentées  que  comme 
les  résultats  généraux  qu'on  peut  essayer  de  tirer  de  ces  prescrip- 
tions*, néanmoins  j'ai  yu  opérer  M.  de  Saint-Amans,  avec  la 
composition  n*  1 1  :  elle  a  produit  un  corps  de  pAte  dense,  sonore, 
blanc,  qui  m'a  paru  doué  de  toutes  les  qualités  d'une  bonne  Po- 
terie. 

Enfin,  il  ne  fout  pas  confondre  ce  corps  de  pftte  avec  celui 
des  Grès-cérairies  que  les  Anglais  nomment  Dtj-bodies  et  qui 
appartient  au  sixième  ordre,  seconde  classe. 

Les  argiles  et  kaolins  sont  lavés  avec  soin  -,  le  silex  pyromaque 
est  calciné  dans  des  fours  en  cône  renversé  ;  de  noir  qu'il  était 
il  devient  blanc  et  très-friable  ;  on  a  remarqué  que  les  silex  noirs 
étaient  préférables  aux  silex  blonds ,  car  ceux-ci  ne  deviennent 
pas  parfaitement  blancs  par  la  calcination ,  ce  qui  indique  la  pré- 
sence d'un  peu  d'oxyde  de  fer,  et  dans  les  noirs  peut-être  un  peu 
de  matière  organique  qui  remplace  le  fer  ou  Tcmpéche  de  passer 
à  l'état  de  peroxyde. 

Le  silex  est  broyé  et  réduit  en  poudre  extrêmement  fine.  Pen- 
dant longtemps  ce  broyage  s'est  opéré  à  sec  et  sous  des  meules 
disposées  comme  celles  des  moulins  à  farine  \  mais  il  a  été  bien 
reconnu  que  la  poussière  qui  s'élève  de  ces  masses  de  broyage 
était  très-nuisible  à  la  santé  des  ouvriers.  La  plupart  des  fabriques 
y  ont  renoncé ,  elles  broient  leur  silex  et  leurs  autres  matières 
dures ,  quarz  ou  frittes ,  à  l'eau ,  dans  les  moulins  à  blocs  ;  c'est 
ainsi  que  je  l'ai  vu  dans  les  fabriques  de  M.  Davenport  à  Long- 
port,  près  Burslem ,  de  M .  J .  Wedgwood  à  Étruria ,  oii  les  blocs 
sont  poussés  et  non  traînés  par  les  bras  des  moulins ,  sans  qu'on 
soit  incommodé  par  les  soubresauts  ou  broutage  des  blocs. 

On  croit  que  le  silex  broyé  sec  cuit  plus  blanc  que  quand  il  a 
été  broyé  à  l'eau.  (mTTEiraorF.) 

Les  matériaux  de  la  pâte  ayant  été  ainsi  préparés ,  par  le  la- 

(})  Cette  présomption  est  de  M.  Bastenaire;  elle  me  partit  fondée ,  mais  il  faut 
convenir  que  cette  source  doit  être  luscepUble  de  bien  grandes  Tarlatlons. 
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vage  soigné  des  argiles  dans  les  gftchoires  et  bassins  dont  j'ai 
donné  la  figure,  PI.  yi,  /!</.  4)  A,  B,  et  par  la  trituration  trèfr- 
fine  des  matières  dures  dans  des  moulins,  PL  ti,  fig.  3,  sont 
mêlés  ensemble  de  la  manière  la  plus  intime  \  pour  opérer  ce 
mélange,  on  amène  chacun  de  ces  matériaux  à  l'état  de  bar- 
botine,  c'est-à-dire  de  bouillie  assez  épaisse  pour  que  l'argile  et 
les  matières  pierreuses,  qui  diffèrent  en  pesanteur,  ne  puissent 
pas  se  séparer  trop  facilement  -,  on  fait  passer  le  mélange  à  tra- 
vers des  tamis  afin  de  le  rendre  encore  plus  parfait,  et  la  pâte 
est  composée  (*). 

Mais  elle  est  trop  liquide  pour  être  employée  *,  on  lui  donne  la 
consistance  nécessaire  dans  des  fosses  chauffées  {Slip  Kiln)  que 
j'ai  fait  connaître  (chap.  i,  art.  111 ,  S  ^  ^)*  ^^  1  brasse  la  p&te 
avec  des  espèces  de  râteaux  pour  accélérer  Tévaporation  et  mêler 
plus  intimement  les  différentes  matières  composantes. 

Ces  fosses  ont  dans  quelques  fabriques  anglaises  jusqu'à  ao 
mètres  de  long^  le  sol  sur  lequel  repose  la  pâte  est  en  grands 
carreaux  de  terre  cuite. 

Les  autres  moyens  de  raffermissement  décrits  à  cet  article  III 
ne  peuvent  que  difficilement  être  appliqués  à  la  pâte  de  faïence 
fine  : 

i^  A  cause  de  sa  grande  plasticité  argileuse  et  de  la  force  avec 
laquelle  elle  retient  l'eau  -, 

a^  À  cause  des  quantités  considérables  qu'on  emploie  par  jour 
de  cette  sorte  de  pâte,  quantité  qui  entraînerait  des  retards,  des 
dépenses  et  d'autres  inconvénients,  s'il  fallait  raffermir  ces  pâtes 
très  en  grand  par  ces  moyens  un  peu  compliqués. 

La  pâte  est  alors  en  état  d'être  travaillée,  mais  on  doit  lui 
faire  encore  éprouver  Topération  du  pétrissage ,  et  l'amélioration 
qui  résulte  de  sa  conservation. 

Le  pétrissage  pour  des  masses  de  pâte  aussi  considérables,  se- 
rait une  opération  trop  dispendieuse,  si  on  la  faisait  faire  par 
des  hommes. 

On  apporte  en  Angleterre  une  grande  économie  dans  cette 
manipulation  en  la  faisant  exécuter  mécaniquement,  tantôt  par 

P)  Ta!  décrit  avec  des  détails  suffisants  les  procédés  de  mélange  et  de  malaxage 
des  pâtes«  an  chap.  II ,  aru  II ,  S  2  •  P*  104 ,  et  art.  IV,  p.  112. 
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des  espèces  de  pistons  en  forme  de  pilon ,  qui  montent  et  des- 
cendent dans  des  cylindres  de  fonte,  à  Taide  de  la  force  des  ma- 
chines à  vapeur  ;  ils  font  éprouver  à  la  pâte  un  battage  et  une 
compression  violente ,  et  la  font  sortir  par  deux  ouvertures  infé- 
rieures des  cylindres,  k  Tétat  d'une  pâte  dense,  homogène  et 
privée  d'eau  interposée  ^  tantôt  en  la  coupant  et  la  malaxant  dans 
des  cylindres  armés  de  couteaux  obliques  semblables  à  celui  que 
j'ai  décrit  à  Tart.  IV,  et  figuré  PI.  vii ,  /Igf.  2.  On  peut  employer 
immédiatement  cette  pâte ,  mais  il  vaut  mieux  la  laisser  s'amélio- 
rer encore  par  un  séjour  de  quelques  mois  dans  des  caves  humides. 

raqoianage.  —  Le  foçonnage  des  pAtes  céramiques  a  été  dé- 
critd'unemànièregénéraleauchapitrelll.  Jenedois  donc  indiquer 
ici  que  ce  qui  est  particulier  à  la  faïence  fine. 

La  pâte  étant,  en  général,  fine,  plastique  ou  longue,  se 
travaille  aisément.  L'ébauchage,  qui  a  très>souvent  lieu  à  la 
housse,  se  &it  sur  le  tour  anglais  à  ébaucher  (PI.  viii ,  fig.  i  ). 
II  s'opère  avec  une  célérité  remarquable  lorsque  les  balles  de 
pâte  ont  été  préparées  et  les  moules  réunis.  On  assure  qu'un  bon 
ouvrier  ébaucheur ,  avec  ses  deux  apprentis ,  qui  lui  apportent  les 
balles  et  qui  emportent  les  assiettes  ébauchées ,  peut  ébaucher 
une  assiette  ordinaire  en  8  secondes  ;  par  conséquent ,  il  peut  en 
fournir ,  dans  ce  premier  état  de  façonnage ,  environ  36oo  dans 
une  journée  de  10  heures,  en  supposant  même  qu'il  mette 
10  secondes  par  chaque  assiette. 

Je  puis  fournir  une  autre  base  d'évaluation  qui  a  plus  d'auihen- 
ticité.  C'est  dans  la  manufacture  de  M.  Davenport,  à  Longport, 
et  de  lui-même  que  je  la  tiens.  Il  a  relevé  les  nombres  suivants  de- 
vant moi  de  dessus  ses  registres. 

Un  bon  ouvrier  confectionne  dans  une  journée  de  10  heures, 
avec  deux  aides  ou  gamins ,  depuis  la  croûte  jusqu'à  la  terminai- 
son complète,  de  60  à  70  douzaines  d'assiettes  ordinaires.  Or, 
en  prenant  le  terme  le  plus  bas ,  60 ,  c'est  720  assiettes  par  jour. 
On  lui  paye  4  fr-  10  cent.  (3  shil.  3  p.)  les  ao  douzaines  de  pre- 
mière qualité,  et  3  fr.  45  cent.  (2  shil.  9  p.)  celles  de  seconde 
qualité.  Il  peut  donc  gagner  au  moins  la  francs  par  jour,  sur 
lesquels  il  a  à  payer  ses  deux  aides. 
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En  voyint  travainer  ces  ouvrien,  on  est  frappe  de  larai^itë 
de  leurs  moavemeiits et  de  leur  régularité,  régularité  qui  évite 
les  incertitudes  dans  les  actions ,  et  la  perte  de  temps  qui  en  ré- 
sulte. J'ai  vu,  à  Greil,  l'application  de  ces  deux  qualités  dans  le 
façonnage  complet  de  soucoupes  à  thé.  Pour  Tébauchage,  l'ap- 
prenti ou  gamin  est  le  même  qui  tourne  ta  roue,  fait  les  balles 
pour  l'ébauche,  les  fait  toutes  d'égal  poids,  enlève  de  dessus  la 
tête  du  tour  les  soucoupes  ébauchées ,  les  met  sur  la  [dancbe,  ^ 
les  porte  sur  le  rayon. 

Pour  le  toumassage,  le  gamin,  tout  en  sautant  sur  la  pédale  (p) 
du  tour  à  toumasser ,  PI.  viii  ^fig.  a ,  pour  fieiire  marcher  ce  tour, 
change  le  sens  du  mouvement  en  changeant  la  corde  de  posi- 
tion ,  6te  les  bavures  de  la  soucoupe ,  la  marque ,  la  met  en  pile, 
et  passe  à  son  mattre  une  nouvelle  soucoupe  à  toumasser  avec  une 
prestesse  et  une  régularité  admirables. 

Cette  opération  de  Tébauchage  et  du  toumassage  sur  les  deux 
tours  indiqués  plus  haut,  et  décrits  vol.  P%  ch.  m,  p.  119,  ne 
s'applique  plus ,  depuis  une  dizaine  d'années ,  qu'aux  pièces 
creuses  telles  que  tasses,  jattes,  vases,  etc. 

Mais  toutes  les  pièces  plates  telles  que  plats,  plateaux,  sou- 
coupes, se  font  par  croûtes  moulées  sur  des  moules  de  plàtm, 
et  à  l'aide  de  la  touraette ,  même  pour  les  plats  ovales,  le  moule 
hisant  l'office  du  noyau  dans  le  tour  ovale. 

Les  assiettes  ne  se  font  donc  plus  sur  le  tour  par  ébauchage  et 
toumassage  «  mais  par  croûte  et  moulage  sur  là  toumette. 

La  croûte  qui  est,  comme  on  l'a  expliqué  au  §  3 ,  p.  i36,  une 
sorte  de  galette  de  pâte,  d'une  épaisseur  proportionnée  à  celle 
qu'on  veut  donner  à  la  pièce ,  se  fidt ,  pour  les  assiettes ,  avec  une 
grande  rapidité,  sur  une  table  de  plâtre  dur  ou  de  marbre.  On 
y  place  le  ballon  de  pâte ,  qui  a  le  volume  nécessaire  pour  la 
croûte  qu'on  veut  avoir ,  on  l'étend  en  galette  avec  une  batte  ou 
tampon  en  plâtre  dur.  On  accumule  ainsi  en  pile  un  certain 
nombre  de  croûtes  que  l'aide  porte  auprès  du  mouleur  d'assiettes. 
Il  les  prend  successivement ,  les  place  sur  le  moule ,  les  étend  et 
les  y  applique  fortement  avee  le  morceau  de  foutre  ou  l'éponge  ; 
puis  il  donne  au  dessous  de  la  pièce ,  avec  un  calibre  ou  estèque 
en  faïence  vernissée,  la  forme  et  le  pied  qu'elle  doit  avoir. 
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M.  Boch-Buschman ,  à  MetUach ,  a  inventé  une  machine  à 
diviser  une  masse  de  pftte  bien  homogène  en  un  grand  nombre 
de  croûtes. 

On  forme  une  masse  cyUndrique  de  pAte  bien  battue  et  bien 
homogène,  ayant  le  diamètre  que  doivent  avoir  les  croûtes  pour 
assiettes  ou  plats  ronds,  on  met  ces  cylmdres  sur  un  plateau  ho- 
rixontal  (b) ,  porté  par  un  axe  vertical  (a)  et  tournant  au  moyen 
d'une  manivelle  (d).  Le  plateau.  Taxe  et  la  manivelle  sont  fixés 
dans  le  centre  d'un  châssis  carré  en  bois  (k).  On  place  sur  ce 
plateau  deux  ou  trois  cylindres  de  pâte. 

Un  fil  de  laiton  horizontal  (t) ,  traversant  le  châssis ,  et  tendu 
par  mi  ressort  (5),  coupe ,  chaque  fois  qu'un  des  cylindres  de  pâte 
placé  sur  le  plateau  tournant  le  rencontre,  une  tranche  de  ce 
eylindre,  de  l'épaisseur  que  l'on  veut  donner  à  la  croûte ,  et  aus- 
sitôt, au  moyen  de  la  tige  à  vis  (o  u),  qui  porte  ce  fil  de  laiton, 
il  descend  d'une  quantité  égale  à  l'épaisseur  de  la  croûte  qu'il 
doit  couper  sur  les  cylindres,  quand  ceux-ci  reviendront  le  ren- 
contrer de  nouveau.  J'ai  vu  faire  ainsi  1 3o  croûtes  d'assiettes  en  % 
minutes  par  un  seul  ouvrier. 

Je  donne,  PI.  xxxiv,  Jig,  9 ,  la  figure  de  cette  machine,  in- 
ventée par  M.  Boch,  et  qu'il  m'a  permis  de  publier. 

Le  mouleur  d'assiettes  prépare  ses  croûtes  à  la  mécanique,  il 
porte  lui-même  la  terre ,  n'a  aucun  aide ,  et  fait  seul  3  à  400  as- 
siettes par  jour. 

Le  mouleur  de  tasses  moule ,  sans  aide ,  5oo  à  600  tasses  à 
café. 

C'est  une  question  de  savoir  s'il  n'y  a  pas  plus  d'économie 
dans  le  façonnage ,  à  payer,  comme  en  Angleterre  et  dans  plu- 
sieurs autres  fabriques,  deux  gamins  pour  aides  et  à  produire 
parce  moyen  un  bien  plus  grand  nombre  de  pièces. 

Toutes  les  pièces  ébauchées  doivent  être  finies  par  le  tournas- 
sage,  qui  ne  présente  rien  d'assez  particulier  dans  son  exécution 
pour  être  décrit  spécialement.  Je  rappellerai  seulement  qu'il  se 
fait  sur  le  tour  anglais  à  axe  horizontal  (PI.  viii,  fig,  a),  et 
que  l'emmandrinage  de  la  pièce  exige  beaucoup  d'attention  pour 
qu'il  soit  solide,  cette  pièce  étant  dans  une  situation  horizon- 
tale. 
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Les  pièees  moulées  n'ont  besoin,  pour  élre  tout  à  fait  termi- 
^  qtia  d'être  revues  par  Touvrier  qui  enlève  le&  bavures  de 
*épCKi^e  ou  du  calibre ,  et  les  coutures  du  moule  j  si  ce  moule 
iÎMxl  de  pluBieurs  pièces, 

Le  ^uiiissage  ne  présente  non  plus  aucune  particularité.  Assez 
ofdjiiaipeiifceQt  les  anses  sont  faites  à  la  presse  à  filière,  qu'on 
sppdJe  aussi  presse  à  colombin,  et  les  ornements  en  relief  qui 
coarreni  ou  garnissent  assez  souvent  les  faïences  fines  anglaises , 
sont  îbIU  dans  des  moules  de  terre  cuite ,  et  appliqués  comme  on 
r»  eipUqué  au  chap.  iir,  article  IV^  et  art.  V,  §3.  Ces  moules 
JOïil  généralement  faits  d'argile  plastique,  environ  64  parties 
^ITftrsJle  crue  sur  36  de  la  même  argile  fortement  cuite  et  broyée 
Mfr&ieEEieDt,  le  tout  intimement  mêlé. 

H.  Boch>Buscbman  préfère  les  moules  de  plâtre  >  quoiqu'ils 
&' usent  plu^  pTomptenient ,  aux  moules  de  terre  cuite,  parce 
quils  ne  s'encrassent  pas  comme  ceux-ci  ^  inconvénient  qui  rend 
très-diflictle  d'enlever  les  pièces.  Ils  donnent  généralement  plus 
de  bûimes  empreintes  quand  on  ne  veut  pas  porter  à  Texcès  le 
membre  d'épreuves  que  ces  moules  en  pi  Aire  doivent  fournir', 
tiiii  est  d'environ  3o  à  4o ,  suivant  la  forme  et  la  délicatesse  de 
lamemeot. 

Aprèsr  ces  opérations,  on  laisse  sécher  les  pièces  avec  précau- 
tioa,  ei  on  les  cuit  en  biscuit, 

GlAçore  dm  la  faleace  fine.  —  La  composition  de  cette 
gla(itr«>  *ïtit  e^t  un  vrai  vernis  (*),  dans  Tacceplion  que  j*ai 
danti^  à  ce  nom^  est  encore  plus  difficile  à  faire  connaître  clai^ 
imieiït  que  celle  de  la  pâte. 

C«r,  Outre  toutes  les  qualités  qu'elle  doit  posséder,  indépen- 
diQto  de  son  application  sur  certains  biscuits,  il  faut  encore  lui 
dûRficT  celle  de  bien  aller  sur  le  biscuit  de  la  faïence  fuie  que  l'on 
bhnqtte^  c'est-à-dire  de  bien  s*y  étendre  et  s'y  glacer ,  de  ne  point 
le  pénékety  ni  le  quitter,  de  ne  point  trcssailler  et  d'avoir  onftn 

W  0«   f  tppcUc  au»5l  c  0  y  ?  c  r  t  e  »  même  émail;  mai»  H  faut  réserver 
"  "  ■  t,  ronimc  je  l'ai  BOuvçrït  dit,  pour  d^iulrts  sortes  d^cotluits  vUr ciut  toui  à 
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une  dttretë  suffisante  pour  résister  à  la  rayure  des  couteaux ,  et  à 
tous  les  autres  frottements  auxquels  elle  doit  être  exposée.  Une 
glaçure  trop  tendre  ou  qui  ne  s'accorde  pas  avec  le  biscuit,  tres- 
saille trè&-facilement  par  les  changements  de  température  aux- 
quels elle  est  exposée  ;  on  assure  même  que  l'influence  de  l'hu- 
midité y  produit  une  semblable  altération. 

n  y  a  cependant  quelques  règles  générales  propres  à  détermi- 
ner la  préférence  que  l'on  doit  donner  à  une  composition  de  gla- 
çure sur  une  autre.  Ainsi  la  glaçure  ou  vernis  pour  la  faïence  fine 
quine  doit  être  décorée  qu'en  împressioneten  couleurs  communes, 
ne  contient  ordinairement  que  du  plomb  sans  borax  ;  celle  ^  au 
contraire ,  qui  est  destinée  à  être  enrichie  de  peintures  en  fleurs , 
en  ornements  purpurins  ou  en  vert  de  chrome ,  doit  renfermer  du 
borax. 

le  vais  chercher  à  attribuer,  autant  qu'il  sera  possible,  la 
prescription  de  glaçure  que  je  donnerai  aux  compositions  de  pâte 
que  j'ai  indiquées. 


1.  FRITTE  (SAIHT-AMANS). 

Fetepath  altéré (Jl 

Sulfate  de  baryte 23 

Carbonate  de  soude 12 

Nitre 2 

Borax 2 

100 
%  FRITTE  (sAtKT-âHAns) 

pour  falenoe  dite  crtam  coior. 

Felspath  altéré 15 

Silex 33 

Blanc  de  plomb ^8 

Verre  de  cristal u 

100 
8*  FRITTE    (Aiun,  communie). 

Felspath  altéré 29 

Silex 16 

Minium 23 

Borax 16 

Carbonate  de  loude  cristallisé.  .  12 

Oxyded'étaiD 4 

100 


4.  GLAÇURE  (aikin,  communie.) 

pour  falenoe  blanche. 

Felspath  altéré 40 

Minium 23 

Borax. 23 

Carbonate  de  soude  crisullisé.  .    16 
Bleu  de  cobalt ,  1  millième. 

100 

5.  GLAÇURE  (aikin  ,  communie.) 
pour  falenoe  dite  cream  coloi . 

Felspath  altéré 25 

Silex 13 

Oxyde  blanc  de  plomb 52 

Verre  dit  cristal 10 

100 

6.  GLAÇURE  (aikri  ,  communie.) 

pour  falenoe  imprimée. 

Felspath  altéré 16 

Silex 9 

Oxyde  blanc  de  plomb ftO 

Verre  de  cristal 9 

Fritte  n»  13 2(J 

Bleu  de  cobalt,  un  millième  au  plus. 

100 


PAlniGE  FINIS 
1.  GLAÇOn  t^eamuMwy, 

Sable.  . 
MinlnB. 
Uthiffe. 


7 

31 

30 

11 

8 

Verre  crUtaL 2 

100 
I.  GLAÇURB  {uorrAMAiv) 

p««r  ffatanœ  à  peiadre. 

SUex 10 

Oiyde  bianc  de  pkmb 85 

44 


Fritte. 11 

100 
9.  GLAÇCBS 


Febpatb 

Oxyde  Mêoc  de  plomb. 
FHttt. 


.  .     31 

•  •     18 

•  •    56 

100 
i«.  GLAÇURB  TQIDRB  (BâtniiAiiE) 
pour  la  tmtmmmm  Am  dite  terre  de 
pip»  ffreaçeûe. 

Sable  qiariem.  •  • 36 

Minium 45 

S.  caitoule  de  soude  à  80  degrés  17 

Nltre 2 

Bien  de  cobalt,  un  miUième. 

100 
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11.  GLAÇURE  PLUS  DURB  (■Aaminn) 
ponr  U  folenoe  onglftite  dite 

oaîUoiitage. 

Sable  (le  felspath  altéré ti 

Minium 25 

Borax 1  •  •  .  ai 

S.  carbonate  de  soude  i  75  degrés  11 
Bleu  de  cobalt ,  un  milliëme. 

100 

12,  GLAÇURE  (5H1W,  p.  477,  n<>  1) 
pour  U  falenoe  bUno  de  orème. 

Silex u 

Kaolin  caillouteux  (grauen)  (>) .  .  28 
Tessons  de  verre  cristal  (CWÙsQ  •  17 
Oxyde  blanc  de  plomb 46 

100 
18.  GLAÇURE  (shaw,  p.  ft77,  n»  12) 
peur  ÎÊL  faloaoe  fise  propre  à  être 
imprimée  en  bleu. 

SUex 16 

Kaolin  caillouteux S8 

Carbonate  de  chaux 4 

Oxyde  blanc  de  plomb 80 

Acide  borique 6 

Carbonate  de  soude I6 

100 

On  peut  remplacer  les  6  d'acide  bori- 
que par  de  16  à  20  de  borax ,  et  le  blanc 
de  plomb  par  la  litbarge. 


Oa  a  substitué  dans  beaucoup  de  fabriques  le  minium  au  blanc 
de  plomb  et  à  la  litharge.  !.es  éléments  de  la  glaçure,  sauf  le 
minium,  sont  frittes,  finement  pulvérisés  et  mêlés,  lorsqu'il  y 
a  lieu,  avec  la  fritte  qui  lui  est  destinée. 

En  général,  le  vernis  n'est  point  fondu  préalablement  à  r«'»(at 
de  verre  cristallin  (^). 

n)  Voir  p.  115 ,  note  1 ,  l'explication  de  ce  mot. 

*)  M.  Bastenalre  semble  dire  le  contraire;  ne  confond-il  pas  la  fritte ,  qui  est 
w  commencement  de  vitrification ,  avec  le  verre  épuré ,  transparent ,  que  Ton 
aooioie  Cristal.  Je  trouve  cependant ,  dans  plusieurs  notices,  que  cette  |la- 
m%  m  préalableBent  fondue ,  on  en  verra  mémo  plus  bas  un  exemple. 
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Le  minium  n'est  pas  ajouté  à  la  frîlte  avant  sa  confection, 
mais  toujours  au  vernis  résultant  de  la  fritte  pulvérisée-,  c'est 
ce  qui  lui  donne  sa  couleur  rose. 

L'oxyde  de  cobalt,  introduit,  comme  on  le  voit,  en  très-petite 
quantité  dans  le  vernis,  a  pour  objet  de  lui  donner  une  nuance 
bleuâtre  qui  détruit  la  nuance  jaunâtre  du  biscuit. 

Ce  vernis,  finement  broyé,  est  délayé  dans  une  grande  cuve 
avec  de  l'eau,  de  manière  à  y  prendre  la  consistance  d'une  bouil- 
lie claire.  Les  pièces  en  biscuit ,  plongées  dans  ce  liquide ,  se 
couvrent  d'un  enduit  de  vernis  dont  l'épaisseur  est  réglée  par 
Texpérience. 

Les  précautions  à  prendre  pour  que  le  vernis  ne  soit  ni  trop 
mince  ni  trop  épais,  sont,  pour  la  faïence  fine,  les  mêmes  que 
pour  toutes  les  Poteries. 

CoiMon.  —  La  première  condition  pour  toute  cuisson  écono- 
mique ,  est  d'avoir  un  assortiment  complet  de  cazettes  de  bonne 
qualité  et  en  bon  état.  Les  cazettes  doivent  être  faites  d'une  pâte 
assez  ferme,  comme  cela  se  pratique  plus  particulièrement  en 
Angleterre  qu'ailleurs,  afin  qu'elles  puissent  supporter  un  feu 
prolongé  et  plusieurs  cuissons,  sans  dessécher  le  vernis  des 
pièces,  quoiqu'on  les  enduise  elles-mêmes  de  ce  vernis  qui 
serait  promptement  absorbé  si  la  pâte  de  la  cazette  était  lâche  et 
poreuse. 

Après  chaque  fournée ,  on  doit  les  visiter  et  remettre  du  vernis 
partout  où  il  en  manque  par  suite  d'absorption ,  et  surtout  vers 
le  bord  supérieur  sur  lequel  on  met  le  lut  qui  absorbe  puissam- 
ment le  vernis  de  cette  partie. 

On  connaît  déjà  le  four  et  Tencastage  en  général  ;  le  même 
four  peut  servir,  mais  successivement,  à  cuire  le  biscuit  et  à 
cuire  le  vernis,  mais  les  fours  à  vernis  sont  ordinairement  plus 
petits  que  les  fours  à  biscuit.  Ainsi  les  dimensions  moyennes 
d'un  four  à  biscuit  sont  de  4o  décim.  de  diamètre  sur  47  de  hau- 
teur, et  celles  d'un  four  à  vernis  sont  de  35  décmi.  de  diamètre 
sur  4^  décim.  de  hauteur. 

L'encastage  du  four  à  biscuit  ne  présente  rien  de  difficile  ni  de 
remarquable.  Un  four  de  la  dimension  qu'on  vient  de  supposer 
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fcnfcrme  eiivîrorï  87  piles  de  cazeltes  qui  contiennent  chacune 
da  i5i  16  assiettes  i  elles  en  contiennent  moins  que  les  cazettes 
à  Terais,  parce  qu'elles  sont  beaucoup  plus  basses,  n'ayant  guère 
que  14  centimètres  de  hiiuleur. 

La  cuissaa  â'nnù  fournée  de  biscuit  dure  environ  40  heures. 
L^^eocastage  des  pièces  en  vernis  offre,  au  contraire^  un  grand 
nombre  de  circonstances  auxquelles  it  faut  avoir  égard. 

Les  principales  sont  :  i**  d'enduire  de  vernis  rintérieur  des 
eaîettes  avec  assez  de  soin  pour  qu'elles  n'absorbent  pas  celui  des 
pièces  qui  y  sont  cnferniëes^ 

a*  De  faire  en  sorte  de  mettre  dans  une  cazette  le  plus  de 
pièces  possible,  sans  cependant  qu'elles  se  touchent  autrement 
que  par  des  points  peu  nombreux  et  très-petits.  Il  n'est  pas  pos- 
sible lie  décrire  les  détails  de  cet  encastage.  Il  suflTil  de  dire  que 
pour  eiBpêeher  les  pièces  de  se  coller  sur  le  fond  des  cazetteSf 
SiDS  oqModaiit  recourir  aux  colifichets ,  on  sable  les  fonds  avec 
du  silex  grossièrement  concasse,  qui  adhère  sur  le  fond  de  la 
ciieile  au  niojen  du  vernis  dont  i!  est  enduit^  ces  grains  de 
iilai  portent  sur  leurs  pointes  très-aiguis  ou  sur  leurs  arêtes  très- 
«iilîéf^^  toutes  les  pièces  qu'on  place  dans  la  cazette  *,  mais  pour 
sr  de  la  ptac4^,  on  met  souvent  de  petites  pièces  dans  les 
frmnd^Sf  telles  qu'un  coquetier  ou  un  pot  à  crème  dans  un  pot  à 
rem,  ci  afin  que  ces  pièces,  complètement  vernissées,  n'adhè- 
féal  paieifê^^mble,  on  les  sépare^  ou  par  des  colifichets^  ou  par 
de  petits  chevaux  de  frise  en  biscuit  qu'on 
pattes  de  coq.  Ces  supports  ne  sont  point  vemisséï?, 
iife  sont  compostas  d'une  pâte  a^^scE  dense  pour  qu'on  r'ait 
.  k  craindre  qu'ils  dessèchent  dans  les  pièces  les  parties  qui 
les  tvotjiijient.  Les  fig,  i^  /^^  b^ii^j^H  delà  planche  xxxty  în- 
éqauat  sufllsamnieiit  ce  mode  d'encastagç, 

Lti  grandes  cazettes  à  cuire  les  pièces  mises  en  vernis^  qaî 
fMit  jiuipi'à  45  cent,  de  diamètre^  et  %%  de  hauteur,  sont  un  peu 
étaséei  i  leur  partie  supérieure  pour  ^tre  mieux  assises  les  unes 
nr  las  iittres ,  et  rendre  ainsi  les  piles  plus  solides. 

Les  piles  de  cazettes  sont  disposées  de  manière  à  permettra 
dles  la  libre  circulation  de  la  flamme  qui  sort  des  aUmdiers, 
i  ne  scftnt  pas  toujours  exactement  vcrlirale  ,  mais  elle^  s'in- 
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dinenl  un  peu  vers  Taxe  du  four,  afin  qu'il  ne  puisse  jamais  leur 
arriver  de  tomber  vers  les  parois  et  d'étouffer  ainsi  le  feu  si  la 
dUatation  ou  les  autres  mouvements  causés  par  la  chaleur  ten- 
daient à  les  faire  pencher. 

Elles  sont  toutes  lutées. 

On  pratique  dans  quelques  fours,  vers  leur  tiers  inférieur, 
un  évasement  qui  permet  à  la  chaleur  de  circuler  plus  librement, 
et  aux  produits  de  la  combustion  de  sortir  plus  aisément. 

On  met  dans  le  four  des  faïences  fines  un  peu  différentes  entre 
elles  par  la  composition  de  leur  pâte  ou  de  leur  vernis.  Leur  place 
est  déterminée  par  le  rapport  qu'il  y  a  entre  la  fusibilité  de  leur 
vernis  et  la  température  de  la  partie  du  four  où  on  les  place.  Ainsi 
on  met  dans  les  parties  les  plus  chaudes  cette  sorte  de  faienci; 
participant  un  peu  de  la  porcelaine  tendre  que  les  Anglais  nom- 
ment porcelaine,  ou  faïence^  ou  pierre  de  fei 
(iromtone). 

Les  cazettes  placées  entre  les  alandiers  renferment  les  grandes 
pièces  telles  que  pots  à  l'eau,  cuvettes,  etc.,  qui  sont  revêtues 
du  vernis,  n®  9,  et  ornées  de  dessins  imprimés  en  bleu. 

La  partie  inférieure  ou  moyenne  du  four,  ayant  ordinairement 
moins  de  feu ,  on  y  met  la  faïence  dite  couleur  de  crème  à  vernie^ 
n^  8,  comme  étant  plus  tendre  que  le  vernis  pour  l'impression. 

On  placQ  aussi  les  grès-cérames  de  couleur  dans  les  cazettes 
basses  du  second  rang,  et  dans  celles  du  milieu. 

Enfin,  tout  à  fait  dans  le  bas  du  four,  où  le  vernis  ne  cuirait 
pas,  on  place  les  pièces  en  biscuit  imprimées,  remises  au  four 
dans  le  seul  but  d'en  détruire  la  partie  huileuse. 

Les  cazettes  où  sont  les  pièces  de  montres,  ou  pyros- 
copes,  dont  on  va  parler,  sont  placées  près  de  la  porte,  à  la 
hauteur  de  quatre  cazettes,  et  plus  du  côté  de  l'alandier  de  droite 
que  vers  celui  de  gauche,  afin,  dit-on,  de  mieux  faire  connaître 
la  plus  haute  température  du  four. 

Les  fours  ne  doivent  être  ni  trop  petits,  il  y  aurait  perte ,  ni 
trop  grands ,  il  y  aurait  trop  de  difSculté  à  y  répartir  la  chaleur 
également.  On  a  indiqué  plus  haut,  comme  terme  moyen  de  leur 
dimension,  un  diamètre  de  35  décimètres  sur  une  hauteur 
d'environ  /^là  décimètres. 
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Je  donne  PL  hiijig.  i  et  a ,  les  plan  et  coupe  des  fours  ac- 
tuels employés  en  France  et  en  Angleterre. 

La  figure  u  est  le  four  dans  lequel  on  cuit  à  Greil  la  faïence  fine 
avec  succès  I  et  qui  a  été  perfectionné  depuis  quelques  années. 
On  verra^  si  on  veut  le  comparer  avec  les  anciens  fours  de  1 8^5 , 
figurés  dans  le  Bulletin  de  la  Société  d'encouragement  et  dans  le 
Dictionnaire  technologique,  tom.  XYII,  PL  lxi»/%.  i,  les  dif- 
férences qui  s'y  trouvent. 

La  figure  i  est  l'ancien  four  à  faïence  anglais  tout  récemment 
perfectionné  par  Tumdiff.  Le  changement  essentiel  consiste 
dans  la  disposition  des  alandiers ,  dans  Tisolement  des  cheminées 
du  mur,  et  dans  la  communication  établie  entre  toutes  ces  chemi- 
nées par  le  canal  circulaire  (i).  On  en  trouvera  la  description  cir- 
constanciée à  Texplication  des  planches. 

U  est  difficile  de  dire  exactement  le  nombre  de  piles  de  cazettes 
que  ces  fours  renferment,  mais  on  peut  l'évaluer  à  66  piles, 
en  supposant  que  ce  soient  toutes  cazettes  à  assiettes  d'environ 
3  décim.  de  hauteur,  renfermant  i8  assiettes  ordinaires. 

On  voit  que  s'il  était  possible  de  ne  mettre  que  des  assiettes 
dans  un  four  de  la  dimension  que  l'on  vient  d'établir,  il  en  con- 
tiendrait environ  149000^  mais  il  s'en  faut  que  l'on  puisse  faire 
également,  et  par  conséquent  utilement,  une  fournée  qui  serait 
composée  d'une  même  sorte  de  pièces.  Les  cazettes  entre  les 
alandiers  renferment  des  pièces  ordinaires  et  diverses,  ainsi  que 
celles  du  premier  rang  -,  mais  le  second  rang  de  cazettes  est  rem- 
pli d'assiettes  de  bas  en  haut  ;  puis  le  troisième  rang  et  les  autres 
renferment  des  pièces  dites  de  grand  et  de  petit  creux. 

Lorsque  l'enfournement  est  fini  suivant  les  règles  et  précau- 
tions qu'on  vient  d'indiquer,  on  mure  la  porte  avec  deux  rangéub 
de  briques ,  ayant  soin  d'y  introduire  très-peu  de  terre  à  fou.'  poar 
éloigner  les  causes  de  refroidissement  et  d'humidité ,  puis  on  met 
le  feu. 

Comme  c'est  la  febrication  anglaise  que  je  décris,  il  ne  peut 
être  question  ici  que  de  la  cuisson  à  la  houille.  On  choisit  celle 
de  la  qualité  la  plus  convenable.  Il  faut  qu'elle  donne  une  flamme 
longue  et  qu'elle  ne  s'agglutine  pas  trop  fortement.  Celle  qui 
lauseraitdaDsralandier  des  masses  composées  de  morceaux  eoa-* 
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gulës,  ne  pourrait  pas  servir,  parce  qu'elle  rendrait  le  débraîsage, 
quand  il  est  nécessaire,  trop  long  et  presque  impossible;  pen- 
dant cette  fatigante  opération  le  four  se  refroidirait,  et  le  vernis 
serait  gâté.  On  dispose  la  houille  de  manière  que  les  plus  gros 
morceaux  forment,  dans  le  fond  de  Talandier ,  une  muraille  ver- 
ticale à  claire-voie ,  qui  sert  comme  de  grille  aux  plus  petits 
morceaux  qu'on  met  en  avant.  Les  alandiers  sont  ouverts  ainsi 
que  le  régulateur. 

conduite  àa  feu.  -r-  En  supposant ,  comme  c'est  l'usage  en 
Angleterre,  qu'on  mette  le  feu  à  6  h.  du  soir,  on  l'augmente  peu  à 
peu  jusqu'à  i  oh.  que  les  alandiers  sont  entièrement  pleins.  Jusque- 
là  les  alandiers  et  le  régulateur  étaient  ouverts,  la  bouche  infé- 
rieure b'  seule  était  fermée  -,  à  cette  époque  du  feu ,  on  ferme,  mais 
non  pas  entièrement,  la  bouche  supérieure  i,  en  poussant  le  pla- 
teau Z,y%.  2.  De  minuit  à  6  h.  du  matin,  on  met  toutes  les  heures 
une  charge  de  houille.  De  6  à  7  h.  le  vernis  commence  à  fondre, 
et  on  tire  la  première  montre  ;  à  8  h.  et  demie  la  cuisson  est 
très-avancée.  Le  cuiseur  doit  être  sur  ses  gardes  pour  disconti- 
nuer le  feu  dès  que  la  boule  pyroscopique  qu'il  tire  lui  indique 
que  la  cuisson  est  finie,  ce  qui  a  lieu  ordinairement  vers  9  h.  On 
ouvre  alors  les  alandiers.  La  température  baisse  très-promple- 
ment.  Par  conséquent ,  la  cuisson  à  la  houille  du  vernis  de  faïence 
fine,  dure  en  Angleterre,  environ  i5  heures,  depuis  le  moment 
où  l'on  commence  le  feu  jusqu'à  celui  où  on  le  cesse. 

On  conduit  le  feu  en  ouvrant  plus  ou  moins  le  plateau  Z  du 
dessus  de  Talandier.  Ainsi  quand  la  flamme  sort  par  les  carneaux 
(cx)^on  ouvre  un  peu  ce  plateau.  On  le  referme  dès  que  la  flamme 
ne  paraît  plus. 

Lorsque  le  vernis  entre  en  fusion,  il  faut  faire  en  sorte  que  la 
température  ne  baisse  pas ,  mais  qu'elle  reste  à  peu  près  la  même 
jusqu'à  la  parfaite  cuisson. 

Si  la  température  de  la  partie  supérieure  du  four  paraît  trop 
élevée  en  comparaison  de  celle  de  la  partie  inférieure,  le  cuiseur 
ouvre  l'alandier  pour  faire  descendre  le  feu  vers  le  bas.  Il  le  re- 
ferme lorsqu'il  juge  que  l'équilibre  est  rétabli. 

11  faut  toujours  faire  monter  la  température  sagement ,  c'est- 
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à-dire ,  sans  trop  de  rapidité  et  sans  inégalité.  Une  cuisson,  menée 
trop  rapidement ,  dessèche  le  Ternis ,  et  cause  ainsi  des  ampoules 
ou  cloches  sur  les  pièces. 

n  faut  surtout  éviter  l'entrée  de  l'air  froid  ou  moins  chaud 
que  celui  qui  traverse  la  flamme. 

Les  cheminées  d'un  four  à  vernis  doivent  être  très-élevées, 
pour  donner  un  bon  tirage  qui  s'oppose  au  séjour  de  la  fumée  au 
milieu  des  piles. 

Le  défoumement  a  lieu  très-peu  d'heures  après  que  le  feu  du 
four  a  cessé;  mais,  en  général,  on  ouvre  le  four  graduellement. 
Quelque  bon  que  soit  un  four,  il  ne  l'est  pas  également  dans 
toutes  ses  parties,  comme  on  Ta  remarqué  dans  les  meilleurs 
fours  d'Angleterre.  Ainsi  il  ne  faut  pas  que  les  montres  ou  pyro- 
scopes  du  bas  soient  aussi  foncées  que  celles  du  haut.  C'est  sur 
eelles-cî  qu'on  se  guide  pour  cesser  le  feu  ;  il  résulterait  une  mau- 
vaise cuite  de  l'égalité  des  montres. 

Les  montres  ou  pyroscopes  pour  juger  le  feu ,  sont 
de  petites  sphères  ou  boules  cYeuses,  d'argile  ou  de  pâte  de 
faïence,  dans  laquelle  on  a  introduit  une  certaine  quantité 
d'oxyde  de  fer.  Elles  ont  de  2  à  3  centimètres  de  diamètre ,  et  sont 
percées  de  part  en  part. 

Pour  cuire  le  biscuit,  on  prend  les  sphères  crues,  et  on  juge 
la  température  par  la  retraite  qu'elles  éprouvent,  et  qui  est  près 
d'un  dixième,  et  par  la  couleur  rouge  pftle,  rougeàtre  et  brun 
rouge  qu'elles  prennent. 

Pour  cuire  le  vernis,  on  prend  les  sphères  cuites  et  rou- 
geàtres,  et  on  les  met  en  vernis  plombifère,  très-fusible.  Le 
vernis  paratt  d'abord  rouge  clair,  ensuite  rougeàtre,  puis  brun 
rougeàtre ,  puis  brun  rouge  très-foncé ,  à  mesure  que  la  tempéra- 
ture augmente. 

11  faut  tirer  les  montres  rapidement  de  leurs  cazettes  pour  évi- 
ter qu'elles  ne  s'enfument  et  qu'elles  n'acquièrent  ainsi  une 
fausse  couleur  qui  ne  serait  pas  celle  du  feu. 

On  compare  ordinairement  les  sphères  d'une  cuisson  prête  à 
finir  avec  celles  d'une  bonne  cuisson  précédente  ;  mais  on  remar- 
que que  les  montres  d'un  four  neuf  sont ,  à  température  égale, 
d'une  teinte  moins  foncée  que  celles  d'un  vieux  four  qui  a  cuit 
II.  0 
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beaucoup,  qui  cuit  plus  lentement,  et  consomme  plus  de  com- 
bustible. On  doit  avoir  égard  à  ce  changement,  aussi  remarquable 
que  difficile  à  expliquer  ^  on  l'attribue  en  partie  à  ce  que ,  dans  un 
vieux  four,  les  canaux  de  circulation  s'engorgent,  leur  rapport 
de  capacité  change  un  peu ,  les  briques  se  disjoignent ,  des  fissures 
peu  visibles  s'établissent,  etc. 

J'ai  eu  souvent  occasion  de  remarquer  ces  altérations  et  ce  qui 
en-  résulte  en  raison  de  leur  vieillesse ,  dans  les  fours  à  porcelaine 
de  Sèvres. 

En  général,  le  rouge  légèrement  foncé  des  boules  py- 
roscopiques  indique  le  feu  propre  à  la  cuisson  du  vernis  dur  de  la 
foïenoe  fine,  dite  terre  de  pipe*,  le  rouge  bnm  foncé  est  Is 
couleur  d'unebonne  cuisson  de  la  &îence  fine  dure  {ironstone)  -^  le 
brun  presque  noir  est  celle  de  la  température  de  la  cuisson  du 
vernis  de  la  porcdaine  tendre  anglaise  ;  mais,  comme  on  vient  de 
le  dire,  ces  couleurs  se  rembrunissent  toujours  un  peu  à  mesure 
qu'un  four  vieillit  :  la  couleur  des  anciens  pyroscopes  ne  peut 
donc  pas  servir  pour  juger  le  degré  de  chaleur.  Il  faut  s'arrêter 
avant  k  ton  rembruni  du  pyroscope  pour  cuire  dans  un  foui 
neuf. 

On  sait  que  Wedgwood  a  employé  pour  juger  le  feu  un  pyro- 
mètre de  son  invention,  qui  porte  son  nom,  et  dont  j'ai  déjà 
parié,  §  a  de  Tart.  iv  du  chap.  v,  p.  si3o. 

On  évalue  la  cuisson  du  biscuit  de  feuence  fine  anglaise,  degc 
à  loo  degrés  de  ce  pyromètre,  et  celle  du  vernis,  entre  27  ei 
3o  degrés  du  même  instrument. 

Si  le  biscuit  de  faïence  fine  n'est  pas  assez  cuit,  non--seulemen 
il  peut  gauchir  au  feu  de  vernis ,  mais  le  vernis  y  est  toujour 
jaune ,  tressaille ,  et  le  biscuit  s'empuantit  promptement  par  Tin 
troduçtion  de  matières  grasses  au  travers  de  ses  fissures. 

Fabrication  française  et  autres. 

Plusieurs  fabriques  de  faïences  fines,  établies  dans  un  rayoi 
d'environ  a5  lieues  de  Paris,  à  Choisy,  à  Creil,  à  Chantilly,  l 
Montereau,  etc. ,  employant  à  peu  près  les  mêmes  argiles,  let 
mêmes  fours,  les  mêmes  procédés  1  nous  serviront  d'exemples 
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p*iiir  l'omparer  la  t'al)i'ication  tVaiuaise  avec  celle  th.'saulKîs  pays. 

L.* argile  que  ces  fabriques  emploient^  vient,  en  général,  dos 
enviroDt  de  Montereau  :  c'est  une  argile  plastique  grisâtre,  dont 
on  a  ftii  oomudtre  la  composition  (tableau  Y,  B^  n^  1 29).  Où  voit 
cfu'elle  est  bien  moins  riche  en  alumine  que  celle  du  Devonshire. 

La  pâte  est  composée  à  peu  près  dans  les  proportions  suivantes  : 

Argito  plastique  de  Montereau êS  ou  S7. 

aUa  piromaque.  .  •  .  .  « 13  00  il. 

Le  biscuit  est,  en  général,  moins  dense  et  moins  sonore;  il 
cuit  à  une  température  de  80  degrés  au  plus  du  pyromètre  de 
Wodgwood,  par  conséquent  assez  inférieure  à  celle  du  biscuit  en 
Angleterre;  mais  lorsqu'on  veut  atteindre  une  telle  température 
avec  celte  composition ,  le  biscuit  prend  une  teinte  rougefltre. 

La  composition  du  vernis  doit  être  appropriée  à  un  biscuit  qui 
est  moins  dense  et  moins  cuit.  On  a  donné  tant  de  recettes  de 
cette  glaçurej  qjfïl  est  difficile  de  savoir  quelle  est  la  vraie  et  la 
bonne. 


X*  1.  Saut  i 

Minium.  •• •• 

Sonde  à  70  degrés.? 

▼erre  ordtaHire.  ...•••• 
Borax  da  commerce. .  «  •  •  • 
9  mfllkèmes  d'aïur  de  cobtlt. 


N*  S.  Sible  qnaneuz  blanc  .  .  . 

Minium. 

Soude  à  SO  degrés 

Mtre 

S  à  3  millièmes  d*axur  de  cobalt. 


,    as 

45 

17 

0 

i 

so 
45 

17 
2 

100 


N<>  S.  StUecpianemi  blant*  .  .  •  . 

Silex 

Verre  plombifère  dit  cristal. .  • 

MIolnm  ou  massicot 

Potasse. «  •  .  . 

1  ou  3  millièmes  d'axur. 


IS 
11 
lA 
54 
8 


100 


Ces  Ternis  cuisent  i  une  températoro 
beaucoup  plus  bass<f  et  (fu*o(i  évalue  à 
15  ou  IS  degrés  du  pyromèire  do  WedJB- 

wood. 


Le  façonnage  est  à  peu  près  le  même  que  celui  que  j'ai  décrH. 

La  cuisson  s*opère  dans  des  fours  un  peu  différents  des  fours 
anglais.  On  appréciera  facilement  ces  différences  en  comparant  les 
figures  1  et  a  de  la  Pi.  lti. 

On  n'est  pas  dans  l'usage  de  juger  le  feu  par  les  boules  ou 
sphères  pyroscopiques.  Les  montres  sont  des  tasses  faites  de  la 
même  pAte  que  la  faïence  qui  est  k  cuire,  et  que  l'on  retire  par 
Tinie ,  avec  une  tringle  de  fer ,  vers  la  fin  du  feu. 


i32  POTSaiES  À  PATE-  DURE. 

Jusqu'à  présent  le  biscuit  de  la  faïence  et  le  vernis  qui  le  rc-  . 
couvre ,  ont  présenté  beaucoup  moins  de  densité  et  de  dureté  que 
les  mêmes  parties  dans  les  faïences  de  fabrication  anglaise. 
,  Gomme  les  principaux  défauts  de  cette  faïence  fine  résident 
dans  son  vernis  qui  est  tendre,  altérable  et  susceptible  de  tres- 
sailler ,  on  a  cherché  k  les  éviter  en  couvrant  un  biscuit  analogue, 
par  sa  composition,  à  celui  de  cette  faïence,  avec  Témail  stanni- 
fère  et  très-dur  de  la  faïence  commune,  et  on  a  donné  k  cette 
Poterie  le  nom  de  terre  de  pipe  émaillée. 

C'est  principalement  à  Sarreguemines,  dans  le  département  de 
la  Moselle ,  à  SaintClément  et  à  Lunéville ,  dans  le  département 
de  la  Meurthe,  qu'on  a  fabriqué  cette  sorte  de  Poterie  qui  fait, 
conmie  on  voit,  le  passage  de  la  faïence  commune  à  la  faïence 
fine. 

Ses  pièces  peuvent  prendre  les  formes  élégantes  et  avoir  le  peu 
d'épaisseur  de  cette  dernière ,  avec  l'émail  d'un  beau  blanc  bien 
glacé  et  dur  de  la  faïence  commune;  mais  cet  émail  épais  et 
opaque  arrondit  toujours  et  alourdit  même  la  forme;  et  d'ailleurs 
cette  Poterie  est  d'un  prix  qui,  est  trop  voisin  de  celui  de  la  por- 
celaine pour  qu'on  lui  donne  la  préférence  sur  celle-ci. 

Ainsi  les  assiettes  de  a  a  à  24  centimètres  de  diamètre  se  ven- 
daient la  douzaine,  rendues  à  Paris  en  i83o, 

De  Sarreguemines 5 

De  St-CIément 3 

De  Keller  de  Lunéville 3    25 

Parmi  les  fabriques  de  faïence  fine  qu'on  connaît  dans  le  voi- 
sinage de  Paris ,  dans  un  rayon  d'environ  60  kilomètres ,  quel- 
ques-unes de  ces  fabriques  sont  assez  importantes  par  leurs  pro- 
cédés et  par  leurs  produits ,  dont  la  perfection  et  les  qualités  peu- 
vent ,  sous  certains  rapports,  égalerceux  des  fabriques  étrangères, 
pour  être  remarquées  et  décrites  particulièrement. 

cpeil — Une  des  plus  voisines  est  celle  de  Creil ,  département 
de  l'Oise.  Elle  fut  fondée  et  longtemps  dirigée  par  M.  de  Saint- 
Cricq. 

On  y  faisait,  en  i834  et  iSSg,  trois  sortes  de  Poteries. 

La  faïence  fine  ordinaire,  ou  terre  de  pipe,  qui  y  a  été  fabri- 


eniéi 

/ait 
eue 
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^^       quée  avec  une  grande  activité.  — La  faïence  fine  dure,  nommée 
'^^    porcelaine  opaque ,  j'ai  dit  pourquoi.  —  Le  grès  cérame  fin. 

Les  argiles  plastiques  sont  celles  de  Hontereau. 
^K£\      Le  kadîn  vient  d'Angleterre. 

^  M  Le  rafiermissement  des  pâtes  se  commence  dans  d'immenses 
^ogu  bassins,  d'où  on  peut  facilement  décanter  l'eau  surnageante.  La 
tanii  barbotine,  rendue  par  cette  opération  déjà  moins  liquide,  est 
'  ^^^  nffermie,  soit  par  l'action  du  feu,  soit  par  son  exposition  à  l'air 
dans  des  caisses  en  plfttre  en  très-grand  nombre ,  placées  sur  des 
eqpèces  de  chantier  dans  un  vaste  clos. 

La  fosse  à  rafiTermir  par  le  feu  a  3o  mètres  de  long  sur  a  de 
Iirge^  elle  est  séparée  en  deux  parties.  La  p&te  mise  dans  celle 
qui  est  la  plus  éloignée  du  foyer,  et  par  conséquent  la  plus  voi- 
sine de  la  cheminée ,  est  chaude  lorsqu'on  la  fait  écouler  dans 
b deuxième  partie,  la  plus  voisine  du  foyer,  où  son  raffermisso- 
nent  est  terminé. 

^^  - 1     On  a  voulu  se  servir  des  sacs  et  de  la  presse  à  pftte ,  nuds  cette 

^^  I  opération  n'a  pu  être  suivie  avantageusement  à  cause  des  frais 

-^^  I  d*asure  des  sacs,  du  temps  nécessaire  pour  les  vider  et  les  rem- 

f  pKr,  et  de  l'obstacle  qu'une  pâte  plus  argileuse ,  et  par  consé- 

^^  1   quent  plus  grasse  que  celle  de  la  porcelaine,  oppose  à  la  sortie 

'    de  l'eau;  cependant  on  croit  qu*il  est  possible  de  surmonter  ces 

inconvénients. 

La  &brication  des  faïences  fines  très-perfectionnées  a  amené 
d'autres  compositions  de  pâtes  et  de  glaçures  qui  ont  fait  presque 
abandonner  les  faïences  fines  proprement  dites  nommées  terre 
de  pipe  et  cailloutage;  la  manufacture  de  Creil  fait 
encore  de  cette  Poterie ,  mais  en  moindre  quantité  qu'autrefois . 
et  en  concurrence  avec  la  faïence  fine  dure  et  la  porcelaine 
tendre.  Les  procédés  mécaniques  de  préparation  des  pâtes  et  de 
façoimage  étant  à  peu  près  les  mêmes,  je  n'ai  aucun  détail  par- 
ticulier à  donner  sur  la  fabrication  de  cette  sorte  de  faïence  fine 
à  Creil.  D'ailleurs  jel'ai  prise  en  grande  partie  pour  exemple  dans 
l'exposé  des  principes  généraux  de  fabrication  présentés  au 
commencement  de  cet  article.  (Voyez  Additions»  t.  II,  p.  688.) 

Montercan.  —  La  fabrique  de  faïence  fine  de  Hontereau  a  été 
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établie  depuis  à  peu  près  le  même  temps  que  celle  de  Creil ,  par 
M.  Hall,  Anglais.  Elle  Va  suivie  de  près  dans  ses  procèdes,  ses 
opérations  et  ses  progrès,  et  enfin  elle  est  arrivée  à  être  réunie  à 
cette  dernière  sous  les  mêmes  propriétaires,  MM.  Louis  Lebœuf 
et  Gratien  Milliet. 

Elle  fait  de  la  faïence  fine  commune  et  de  la  faïence  fine  dure, 
qu'on  y  nomme  porcelaine  opaque.  Je  placerai  ici  quelques-unes 
des  manipulations  que  je  n'ai  pas  eu  occasion  de  décrire  ni  dans 
les  généralités,  ni  dans  les  fabriques  dont  j'ai  déjà  parlé. 

JLa  pâte  de  cette  Poterie  est  composée,  comme  je  l'ai  déjà  dit  : 
De  kaolin  de  Comouailles ,  dit  Cornish  claj; 
D'une  autre  qualité  de  kaolin  ; 
De  felspath  altéré,  dit  Cornish  stone ,  qui  est  une  pegmatite 

en  partie  décomposée  ; 
D'argile  plastique  tirée  du  lieu  dit  Merlange ,  au-dessus  de 

Gourbeton,  près  Montereau^ 
Et  de  silex  pyromaque. 
Oii  a  remplacé  une  partie  du  kaolin  anglais  par  du  kaolin  des 
Pyrénées  occidentales. 
Je  ne  connais  pas  les  proportions  employées. 
La  glaçu  re  est  composée,  comme  en  général  : 
De  sable  pur  de  Fontainebleau. 
D'oxyde  de  plomb-litharge. 
De  borax.  On  a  renoncé  à  l'acide  borique,  dont  le  degré  de 

pureté  est  si  variable. 
De  felspath  des  Pyrénées  en  petite  quantité. 
Et  d'une  très-çetite  proportion  d'oxyde  de  cobalt. 
Ce  mélange  est  fondu  en  verre  dans  un  fourneau  de  réverbère 
de  2  mètres  environ  de  longueur  sur  un  mètre  3  déc.  de  largeur, 
dont  la  sole  a  une  double  pente ,  Tune  transversale ,  formant  une 
espèce  de  ruisseau  qui  dirige  la  masse  fondue  vers  l'ouverture  de 
la  coulée.  Le  laboratoire  est  très-bas,  le  foyer  est  antérieur, 
l'ouverture  de  charge  est  latérale  et  opposée  à  l'ouverture  de  cou- 
lée. Le  combustible  employé  est  la  houille. 

On  fait  quatre  coulées  dans  ^4  heures ,  c'est-à-dire  6  heures 
après  la  charge. 
La  coulée  se  reçoit  dans  l'eau,  ce  qui  brise  le  vernis  fondu  en 
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une  multitade  defiragments.  Ce  véritable  verre  est  bleuâtre  et  ee 
broie  finement  en  y  ajoutant  une  certaine  proportion  de  céruse , 
plutôt  pour  l'empêcher  de  plomber  sous  le  moulin  que  pour 
Tattendrir. 

Ce  qui  m'a  paru  assez  remarquable  dans  la  composition  de  la 
pftte,  c'est  qu'aucun  des  matériaux  employés  n'est  lavé,  ni  l'ar- 
gile qu'on  se  contente  de  trier ,  de  choisir  et  d'éplucher ,  ni  la  peg- 
matite  ou  kaolin  caillouteux,  roche  composée,  comme  on  sait, 
de  deux  éléments,  le  quarz  et  le  felspath  décomposé;  mais  on  a 
reconnu  qu'en  grand  ils  étaient  toujours  dans  la  même  propoi^ 
tion ,  et  qu'on  pouvait  se  fier  à  cette  constance.  C'est  un&itinfté* 
ressant  pour  la  géologie ,  comme  un  exemple  de  plus  des  rap«> 
ports  conservés  pat  la  nature ,  même  dans  lacristalHsation  confuse, 
entre  deux  éléments  si  différents. 

Ces  matières,  broyées  et  délayées  dans  une  assez  grande 
quantité  d'eau,  sont  mélangées  dans  une  grande  cuve  di- 
visée par  des  chevilles  saillantes  en  trois  parties.  La  plus  in- 
férieure et  la  plus  grande  est  pour  l'argile;  la  seconde  pour 
le  fondant  feispathique ,  et  la  troisième  ou  supérieure  pour 
l'autre  fondant.  Aussitôt  qu'elles  ont  été  mises  dans  la  ouve,  od 
les  brasse  fortement  pour  les  mélanger  intimement.  La  proportion 
d'eau  qui  délaye  chaque  matière  est  déterminée  par  le  poids  que 
doit  avoir  un  décilitre  de  barbotine  de  chacune  des  matières, d'a- 
près une  première  expérience  faite. 

Le  mélange  des  matières,  commencé  par  un  premier  brassage , 
est  complet  par  un  tamisage  à  travers  trois  bluttoirs  qui  le  succè- 
dent en  finesse  de  tissus.  Ce  qui  reste  sur  les  bluttoirs  est  repassé 
au  moulin.  Les  pâtes  faites  sont  rassemblées  dans  de  très-grands 
bassins  situés  en  plein  air.  L'eau  en  est  décantée  etcette bouillie, 
rédmte  en  barbotine  par  un  commencement  d'évaporation ,  est 
versée  et  rafTermie  suffisamment  dans  de  grandes  capsules  de 
plâtre  en  segments  de  sphère. 

Lorsque  le  temps  ne  permet  pas  aux  capsules  de  raffermir  as- 
sez de  pâte  pour  la  travailler ,  on  emploie  une  sorte  de  presse  à 
engrenage,  sous  laquelle  on  place  910  sacs  renfermant  chacun 
5  à  6  kilog.  de  barbotine,  ce  qui  fait  au  moins  4,5oo  kilog. 
par  pressée  ;  or ,  comme  on  fait  a  à  3  pressées  par  jour,  cette 
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presse    peut   fournir  i3,ooo  kilog.    de  pâte  en  i^  heures. 

La  pâte  faite,  on  la  conserve  humide  dans  des  fosses  car- 
rées, couvertes. 

Le  façonnage  des  pièces  diffère  peu  de  celui  que  j'ai  décrit 
d'une  manière  générale.  Mais  il  m'a  paru  d'une  rapidité  remar- 
quable. En  voici  quelques  exemples.  Les  praticiens  dans  ce  genre 
de  Poterie  jugeront  mieux  que  moi  s'il  est  en  effet  supérieur  à 
la  vitesse  ordinaire. 

Les  tours  à  ébaucher  sont  à  axe  vertical  :  un  garçon  fait  tour- 
ner la  roue,  un  gamin  sert  Tébaucheur  et  prépare  les  balles.  Sui- 
vant son  habileté,  le  tourneur  peut  faire  2,000  bols  ou  jattes  do 
1 1  centimètres  de  diamètre  en  un  jour  de  12  heures. 

Un  des  ébaucheurs  les  plus  habiles ,  M.  Fossin ,  maintenant 
(1843)  sous-directeur  des  travaux ,  faisait  4,000  de  ces  bols. 

Un  tourneur  de  cette  manufacture  fait  sur  une  tournetle  2,400 
assiettes  par  jour,  tout  compris;  mais  il  est  aidé  pur  deux  hom- 
mes et  sept  gamins,  qu'il  paye,  savoir  : 

Un  faiseur  de  croûtes,  qui  en  deux  tiers  de  jour  fait  2,400 
croûtes;  un  mouleur,  puis  sept  enfants,  savoir  :  deux  porteurs 
de  moules,  un  polisseur  en-dessus ,  un  démouleur,  trois  décou- 
peurs, en  tout  dix  personnes.  Les  deux  hommes  gagnent  de  3 
à  4  fr.  par  jour,  les  enfants  de  i  fr.  20  cent,  à  1  fr.  4o  cent.  J'ai 
réservé  ces  détails  pour  cet  article,  ayant  été  témoin  d'une  partie 
de  cette  fabrication. 

Il  y  a  trois  sortes  de  tours  comme  ailleurs  :  le  tour  vertical  à 
ébaucher  le  creux,  le  tour  horizontal  à  tournasser  avec  un  en- 
fant sauteur,  et  la  tournetle  ù  la. main,  qui,  au  moyen  d'une 
très-forte  tête  en  plâtre ,  acquiert  et  conserve  une  grande  quan- 
tité de  mouvement. 

Les  plats  ou  compotiers  carrés  sont  moules  sur  cette  tournette, 
tantôt  en  dessus,  c'est  le  moulage  sur  bosse.  On  place  la 
croûte  sur  un  moule  en  saillie,  pour  faire  le  dedans  de  la  pièce; 
l'éponge  plie  la  croûte,  lui  fait  prendre  en  dedans  la  forme  en 
relief  du  moule  et  la  finit  en  dehors.  Dans  le  moule  en  creux, 
c'est  l'extérieur  de  la  pièce  qui  est  moulé,  le  dedans  est  fait  à  la 
corne.  Les  pièces  fermées  sont  finies  en  dedans  à  l'éponge. 

Les  assiettes  à  soupe  des  traiteurs  de  campagne ,  qui  sont 
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d'ime  épaisseur  disgracieuse,  sont  &ites  avec  un  calibre  qui  des- 
cend verticalement  dans  1  assiette. 
EoeasUffa  dn  biscuit  —  L'encastage  des  assiettes  en  biscuit 
se  fait  sur  le  billot  n**  65  ^  on  place 
successivement  sur  le  fond  de  la  ca- 
zette  B,  porté  sur  le  billot  de  bois  b^ 
les  1 6  assiettes  qu'on  veut  mettre  dans 
cette  cazctlc,    on  les  saupoudi'e  de 
sable  pour  éviter  le  ballottage,  puis 
élevant  la  cazette  sans  fond  B' jusqu'à 
son  fond  placé  sur  le  billot,  on  y  ren- 
ferme los  1 6  assiettes  \  Qt  on  conti- 
nue ainsi  •,  on  voit  que  ce  procédé  a 
pour  objet  de  gagner  la  place  qu'il  eût 
fallu  laisser  entre  les  assiettes  et  l'étui 
pour  y  passer  les  mains. 
VerniMafire.  —  Cette  opération  se 
fait  avec  une  rapidité  qu'il  est  difficile  de  décrire. 

Le  vernis  fondu  préalablement  comme  je  l'ai  dit,  mêlé  avec  un 
peu  d'oxyde  blanc  de  plomb  ou  céruse  non  fondu  avec  lui ,  broyé 

très-fin  et  suspendu  dans  l'eau ,  est 
placé  dans  une  cuve  conique  C,  n**  66, 
devant  le  vevuîsseur  V.  Sur  cette  cuve 
ou  tinne  est  placée  en  travers  et  pa- 
rallèlement au  vemisseur,  une  plan- 
chette garnie  de  barres  de  bois  (n) 
dont  Taréte  aiguè,  qui  est  supérieure, 
est  garnie  d'une  lame  de  fer  5  un  ap- 
prenti A  se  tenant  près  de  la  cuve ,  et 
du  côté  droit  par  rapport  au  vemis- 
seur, ayant  auprès  de  lui  une  planche 
portant  un  grand  nombre  d'assiettes 
à  mettre  en  vernis ,  les  prend  suc- 
cessivement sur  cette  planche  et  les 
jette  au  vemisseur ,  V  intérieur  de 
l'assiette  étant  supérieur^  celui-ci  la 
N*  M.  reçoit  de  la  main  droite ,  la  retourne , 
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la  plonge  et  Tagite  dans  le  vernis ,  la  retire  aussitôt  de  la  main 
gauche  et  la  place,  ou  plutôt  la  jette,  sur  les  tringles  (tt)^ 
en  prismes  triangulaires,  de  manière  que  Textérieur  de  Tas- 
sîette  (a)  soit  supérieur  et  qu'elle  ne  porte,  sur  les  deux  arêtes 
des  tringles,  que  parles  bords  ^  la  quantité  de  vernis  enlevée  par 
ce  contact  est  insensible;  l'apprenti  G  la  prend,  la  place  sur  la 
planche  de  transport  pour  l'envoyer  à  Tencastagc.  Cette  opération 
se  fait,  comme  je  l'ai  dit,  avec  une  incroyable  rapidité  et  telle  que 
Fapprenti  A  jette  continuellement  des  assiettes  sans  la  moindre 
suspension,  et  sans  que  le  jeteur  et  le  receveur  de  rassielle 
manquent  jamais  leur  mouvement. 

Enoastaife  des  pièces  Temissées Cette  opération  s'exé- 
cute selon  les  principes  et  les  précautions  que  j'ai  fait  connaître 
plus  haut  pi  y  a  outre  les  p  émettes  ordinaires  des  colifi- 
chets très-variés ,  suivant  la  forme  et  la  place  des  pièces ,  mais 
point  de  pattes  de  coq. 

Enfournement  et  cnisson.  —  Le  four  à  biscuit  de 
Montereau  a  dans  œuvre  de  hauteur  environ  6  mètres  avec  un 
diamètre  égal ,  il  y  a  8  alandiers  pour  les  8  cheminées  des  parois 
et  un  neuvième,  plus  bas  et  comme  hors  de  rang ,  qui  ne  commu- 
nique qu'avec  la  cheminée  du  centre. 

On  cuit  à  la  houille.  Lorsque  le  four  est  en  grand  feu  on 
ferme  Ja  bouche  antérieure  des  alandiers  et  on  ne  charge  plus 
que  par  la  bouche  supérieure. 

Le  feu  dure  72  heures. 

Le  f  o  u  r  d  e  V  e  r  n  i  s  (qu'on  appelle  four  d'émail)  a  la  même 
forme  que  le  précédent ,  mais  seulement  4  mètres  de  diamètre  sur 
7*", 3  de  hauteur,  il  a  8  alandiers  de  circonférence  mais  point 
d'alandier  de  centre. 

On  j  u  g  e  et  on  quitte  le  feu  sur  de  singulières  montres  ou  py- 
roscopes,  ce  sont  des  petits  cônes  à  base  ovale  de  20  millim.  do 
hauteur,  sur  au  plus  12  millim.  à  leur  grand  diamètre 5  ils  sont 
composés  d'argile,  de  manganèse  et  d'oxyde  de  fer-,  crus  ils 
sont  noir  bleuâtre  ou  grisâtre,  mais  à  mesure  que  la  chaleur 
augmente  ,  leur  couleur  devient  plus  foncée  et  va  presque  jus- 
qu'au noir.  Les  extrêmes  de  ton  sont  bien  distincts,  mais  les 
transitions  sont  insensibles. 
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Je  me  sois  étendu  sur  les  opérations  de  cette  fabrique  plus  que 
sur  les  aatres  à  cause  de  son  importance  et  de  quelques-unes  de 
ses  pratiques  qui  m'ont  semblé  différentes  et  plus  perfectionnées 
que  dans  celles  que  j'avais  vues  antérieurement. 


I,  près  GlTon Il  s'est  établi,  il  y  a  une  ving- 
taine d'années,  à  Arboras,  non  loin  de  Lyon,  par  les  soins  et  les 
ulents  de  Iflf .  de  Caen  frères ,  une  fabrique  de  plusieurs  sortes 
«le  Poteries;  mais  principalement  de  faïence  fine.  Elle  présentait, 
lorsque  je  la  visitai  en  i836,  des  procédés  qui  me  parurent  nou- 
v(>aux  et  ingénieux. 

Le  silex  est  broyé  à  sec  sans  qu'il  résulte  aucun  mal  de 
sa  poussière  pour  les  ouvriers.  C'est  cependant  sur  la  ténuité 
et  la  ventilation  de  cette  poussière  qu'est  fondé  son  utile  em- 
[)loi  ;  car  il  fimt  qu'elle  soit  amenée  à  un  état  de  finesse  tel  que 
la  ventilation  puisse  la  séparer  de  tout  ce  qui  n'est  pas  sufiisam- 
ment  broyé;  mus  l'appareil  où  s'opère  cette  ventilation  est 
tellement  clos',  qu'on  ne  voit  à  Tentour  aucune  trace  qui  indi- 
querait une  fuite. 

Le  quarz  n'est  point  bocardé,  mais  concassé  par  des  cylindres 
de  fonte  tournant  l'un  contre  l'autre.  J'ai  cité,  vol.  I,  p.  96,  des 
prismes  hexagones,  qui,  placés  horizontalement  et  tournant  l'un 
contre  l'autre ,  broyaient  ainsi  du  ciment  de  cazette. 

J'ai  parlé  au  chap.  11,  sect.  II,  art.  m,  §  4?  P-  <  ^O)  d<^  l^ur 
appareil  à  raffermir  la  pâte  par  pression  atmosphérique. 

Le  four  à  biscuit  a  56  dccim.  de  diamètre  sur  5  mètres  de 
hauteur  -,  il  a  dix  alandiers ,  peut  renfenner  7  à  8,000  douzaines 
•lassiettes ,  et  cuisait  avec  un  coke  fait  exprès,  par  MM.  deCaon, 
avec  de  la  houille  en  menus  morceaux.  On  emploie  maintenant 
(i84i)  la  houille. 

La  cuisson  dure  de  56  à  ûo  heures ,  dont  deux  heures  de  grand 
feu. 

Le  fimr  à  vernis,  qui  a  38  décim.  de  hauteur  et  4  mètres  de 
diamètre,  n'a  qu'un  seul  foyer  latéral,  et  cuit  à  la  houille;  mais 
l'ouverture  du  foyer  est  disposée  de  manière  que  le  charbon . 
à  mesure  qu'il  se  consomme,  est  remplacé  par  d'autre  charbon 
sans  qu'il  y  ait  aucune  introduction  d'air  froid  au  moment  de  la 
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N»  «7. 


charge.  Le  croquis  ci-joint, 
n*67,  en  donne  une  idée(*). 
La  ciûsson  dure  i4  heures. 

Sarre^emines.  — Une 
des  fabriques  de  ce  genre, 
les  mieux  montées  sous  le 
rapport  des  procédés ,  tant 
mécaniques  que  chimiques, 
et  des  produits  aussi  parfaits 
que  variés,  est  celle  de 
MM.  Utschneider  et  C'%  à 
Sarreguemines  (départem. 
de  la  Moselle). 

Cette  fabrique  est  située 
sur  le  puissant  courant  de  la  Blies  et  de  la  Sarre  ;  elle  a  envi- 
ron 65  ans  d'existence ,  et  malgré  la  disposition  incommode  de 
ses difiërentes  parties,  qui  sont  comme  éparses  çà  et  là  par  suite 
de  la  localité ,  malgré  leur  exiguïté ,  elle  a  cependant  toujours 
été  croissant  en  activité  et  en  succès ,  sous  la  direction  éclairée 
de  M.  Paul  Utschneider. 

Elle  met  dans  le  commerce  des  produits  très-variés,  dont  la 
liste  et  la  désignation  seraient  trop  longues  s'il  fallait  les  éiiumé- 
rer  tous,  je  me  borne  aux  indications  suivantes  : 

1 .  Faïence  commune,  c'estrà-dire  à  couverte  stannifère  et  à  pâle 

blanche;  les  pièces  sont  plus  minces  qu'il  n'est  ordinaire 
dans  cette  classe  de  Poteries.  Néanmoins,  on  n'en  fait  plus 
actuellement. 

2.  Faïence  fine  ordinaire  blanche  (rfiYc  cailloutage  blanc  ou  terre 

de  pipe).  Elle  est  également  abandonnée. 

3.  Faïence  fine  ordinaire,  rouge  brun  dite  carmélite,  unie  ou 

marbrée. 

4.  Faïence  fine  ordinaire,  jaune,  dite  terre  de  Naples  *,  allant  très- 

(')  A ,  mur  (lu  four  ;  B ,  sol  du  laboratoire  ;  C ,  cendriers  ;  D ,  onu^  de  U  flamme 
dans  le  four;  F,  foyer;  G,  grille  du  foyer;  V,  visière  pour  voir  et  remuer  U 
boulUe;  O,  boucbe  à  air  inférieure. 
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tien  an  feu  et  mise  dans  le  commerce  longtemps  avant  1 84o 
sons  le  nom  de  Terre  à  feu  (*). 

5.  Faïence  fi  ne  dure,  </iïe  demi-porcelaine-,  elle  est  en  ef- 

fet qudquefois  un  peu  translucide. 

6.  Grès-cérames,  blancs  et  gris,  à  reliefs  noirs,  noirs  à 

refiefe  blancs,  et  brun  chocolat  £2ii^  terre  d'Egypte, 
quelquefois  un  peu  translucides. 

7.  Grès  Jaspoides,  avec  incrustation  de  grain  de  quarz 

blanchâtre,  susceptibles  d'un  poli  aussi  brillant  que  celui 
du  porphyre ,  qu'ils  imitent  à  s'y  méprendre. 
Si  nous  pouvions  entrer  dans  les  détails  de  la  composition  des 
différentes  pâtes  et  glaçures  qui  constituent  ces  diverses  sortes 
de  Poteries ,  nous  ne  le  voudrions  pas ,  car  ce  serait  foire  un  arti- 
cle aussi  long  que  celui  de  la  classe  tout  entière. 

Les  principes  donnés  en  traitant  de  la  fabrication  de  cette 
classe  de  Poterie  et  quelques  notes  sur  les  particularités  de  cette 
fabrique  doivent  suffire  pour  notre  objet. 

Gompositioii  des  pâtes.  —  Les  matières  premières,  pour 
la  composition  des  pâtes  de  ces  diverses  Poteries  sont  les  sui- 
vantes dont  on  peut  voir  des  échantillons  dans  la  collection  cé- 
ramique de  Sèvres. 

I.  Argile  plastique  blanche ,  très-belle ,  à  toucher  onctueux  :  ex- 
posée à  la  plus  haute  température  elle  n'éprouve  ni  ramol- 
lissement ni  altération  dans  sa  couleur  blanche. 

Elle  vient  de  Lautersheim,  près  Grunstadt,  dans  le  Pa- 
latinat. 
a.  Argile  plastique  blanc  giîsâtre,  cuisant  gris  ou  gris  bleuâtre. 


0)  n  est  bien  établi,  par  l'expérience  que  J*en  al  faite  et  que  J'en  al  fait  faire 
dans  queiqac^mns  des  ménages  qui  m'entourent,  que  les  assiettes,  les  petits  pla- 
teaux k  qaeue ,  les  marabouts,  vont  presque  sans  précautions  sur  le  feu  de  char- 
bon et  deirant  le  feu  de  bols  pour  dire  bouillir  de  l'eau ,  du  lait,  pour  y  faire  cuire 
des  cnifs  arec  du  beurre,  sans  éprouver  ni  fracture,  ni  fêlure,  ni  même  pendant 
longtemps  aucune  altération.  —  La  cause  de  cette  propriété  si  importante,  portée 
ï  oeue  perfection ,  me  semble  encore  Inconnue  ;  les  fabricants  font  rarement  à  to- 
looté  des  Poteries  qui  ront  ainsi  au  fen  ;  lia  en  remarquent ,  quand  elle  se  rencon- 
tre, la  composilion  et  la  continuent  en  se  serrant  du  même  mélange  de  terre. 


\ 
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ËUe  vient  des  environs  de  Valendarj  c'est  la  base  du  grès 
de  Cologne. 

3.  Argile  plastique  gris  bleuâtre  ardoise,  donnant  par  la  cuisson 

un  grès  jaune.  Des  environs  de  Yalendar. 

4.  Argile  plastique  jaune,  donnant  par  la  cuisson  à  haute  tempé- 

rature, un  beau  Um  rouge  carmélite.  Également  de  Ya- 
lendar. 
6é  Une  roche  tendre ,  opaque ,  d'un  blanc  sale ,  à  toucher  sec ,  à 
fissures  dans  la  direction  des  joints  de  clivage  du  felspath , 
donnant  immédiatement  par  le  feu  un  biscuit  gris  sale  trans- 
lucide, fusible  mais  moins  que  le  felspath. 

Elle  parait  appartenir  à  un  petrosilex  ou  à  une  leptinîte 
altérée.  Elle  vient  de  Waufeld,  près  Burgenfeld  à  10  lieue» 
environ  de  Trêves. 

6.  Granité  des  Vosges ,  rougeâtre. 

II  est  employé  dans  la  composition  de  la  pâte  des  faïences 
fines  jaunes. 

7.  Quarz  hyalin,  un  peu  ferrugineux,  qu'on  trouve  en  blocs  er- 

ratiques. 

Il  sert  pour  les  meules  des  moulins  à  blocs  ;  calciné  il 
entre  au  lieu  de  silex  dans  la  composition  des  pâtes. 

8.  Sable  quarzeux  très-fin  et  très-blanc. 

Les  argiles  n^  i ,  2 ,  3  et  4  sont  lavées  et  décantées. 

L'argile  jaune  n*  4  9  fortement  calcinée  dans  un  petit  four  par- 
ticulier, donne  le  beau  brun  rouge  qui  entre  dans  la  composition 
de  la  pâte  carmélite.  C'est  dans  ce  même  four  qu'on  calcine  le 
quarz  hyalin  n°  7  ,  pour  rendre  son  broyage  plus  facile.  Quand 
on  le  broie  seul,  il  plombe  ;  il  faut,  pour  éviter  cet  inconvénient, 
broyer  avec  lui  du  biscuit  de  Poterie. 

Les  machines  propres  à  broyer  plus  ou  moins  finement  les  ma- 
tières dures  sont  ou  des  moulins  à  meules  tournant  sur  leur 
axe,  ou  des  moulins  à  blocs  poussés  de  16  décimètres  environ 
de  diamètre,  ou  enfin  des  moulins  à  grosse  roue  de  pierre  tour- 
nant verticalement,   comme  celle  qui  est  flguréa  voL  F', 
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Tout4»  ces  machines  <mt  pour  moteur  le  cours  d'eau  de  la 
Blies. 

La  pftte  de  la  faïence  commune  à  émail  stannifëre  est  blanche 
et  presque  aussi  dure  que  celle  de  la  faïence  fine. 

Cettedemiôrey  à  pâte  très-blanche  et  à  vernis  transparent,  a 
pour  base  l'argile  plastique  de  Valendar  n""  a.  Tandis  que  la  pâte 
de  la  fidfâioe  fine  jaune  est  faite  avec  Targile  n®  3  du  même  « 
lien. 

La  pftte  à  faïence  fine  carmélite  qui  a  aussi  un  vernis  transpa- 
rent, est  composée  d'argile  plastique  jaune  n*  4»  ^^  ciment 
rendu  rouge  par  une  forte  calcination  de  cette  même  argile  et  de 
sable  quarzeux. 

Quant  aux  grès,  leur  composition  est  maintenant  dans  le  do- 
maine public.  Je  les  donnerai  à  Varticle  de  ces  Poteries. 

Les  p&tes  n~  i ,  a ,  3  et  4  étant  en  barbotine  claire ,  sont  mises 
successivement  dans  les  mêmes  fosses  à  bouillir  pour  être  raf- 
iermies.  La  plus  grande  fosse  a  environ  4o  mètres  de  long.  Elle 
renferme  8o  quintaux  métriques  de  pftte,  et  est  vidée  toutes 
les  24  heures. 

Chaque  pftte  de  couleur  aune  fosse  distincte. 

Aucune  pftte  n'éprouve  la  préparation  du  marchage.  Cette  opé- 
ration si  ancienne,  qui  a  duré  jusqu'à  nos  jours,  est  maintenant 
presqu*entièrement  supprimée  partout. 

Le  taqonnm^  est  à  peu  près  le  même  que  dans  les  febri- 
qaes  soigneuses  de  conserver  la  pureté  de  leurs  formes. 

Pour  faire  un  de  ces  pots  à  l'eau  à  large  ouverture  et  à  large 
bec  renversé,  qu'on  nomme  gueulard,  on  n'a  pas  recours 
au  moulage  du  Collet.  On  le  tourne  rond  avec  le  bord  entière- 
ment renversé  A,  comme  doit  être  son  bec  ou  goulot  (n^  68  de 
l'autre  part).  L'ouvrier  lui  fait  avec  les  doigts  trois  nez  ou 
goulots  B.  Il  en  coupe  deux  au  couteau,  conserve  et  perfec- 
tionne le  troisième  G  ;  puis ,  pour  placer  et  coller  l'anse ,  il  taille 
en  bec  de  flûte  le  point  de  réunion  des  deux  nez  coupés ,  ouvre 
le  bec  de  la  tête  de  cygne  qui  fait  celle  de  l'anse ,  introduit  dans 
eetle  entaille  la  pointe  amincie  en  bec  de  flûte  mentionnée  plus 
haut,  presse  les  deux  mandibules  de  cette  tête,  comme  si  le 
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cygne  mordait  le  bord  du  pot,  et  la  colle  avec  de  la  barboime. 
Voir  le  croquis  ci-dessous,  ii*'68. 

A  R  '  G 


Les  anses  qui  ne  sont  pas  faites  à  la  presse  h  colombin,  se  mou- 
lent dans  du  plâtre,  parce  que  la  dépouille  est  plus  unie  et  plus 
parfaite  que  dans  la  terre  cuite. 

Pour  faire  ces  terrines  brun  rouge  à  pâtés  de  foie  de  Strasbourg, 
qu'on  voit  maintenant  si  répandues,  mais  qui  sont  originairement 
parties  de  Sarreguemines,  on  les  ébauche  et  on  les  tournasse  en 
pâte  jaune,  puis  on  leur  donne  un  engobe  rouge  dont  on 
enlève  une  bande  sur  les  bords  supérieur  et  inférieur.  Pour  y 
mettre  les  anses,  Touvrierprend  une  anse  moulée  et  en  présente  les 
bouts  et  les  empâtements  sur  Tengobe ,  de  manière  à  n'y  laisser 
que  l'empreinte  de  c^s  empâtements  •,  il  hache  alors  l'engobe  à 
cette  place,  y  met  un  peu  de  barbotine,  pose  l'anse,  l'appu'u; 
avec  le  doigt ,  enlève  l'excédant  de  la  barbotine  à  Téponge  et  les 
bavures  au  couteau,  et  l'anse  est  collée. 

Les  dendrites  ou  marbrures  se  font  comme  il  suit.  Je  choisis 
pour  exemple  une  grande  tasse  à  café  au  lait  dite  gén  i  eux. 
L'ouvrier  la  prend  avant  qu'elle  soit  garnie ,  la  plonge  dans  un 
engobe  d'argile  jaune  qui  doit  avoir  une  consistance  appropriée-, 
s'il  veut  faire  des  dendrites,  il  charge  un  pinceau  d'une  couleur 
brune  composée  d'oxyde  de  manganèse  de  Crettnich  et  d'oxyde 
de  fer  très-finement  broyé  et  délayée  dans  une  décoction  très- 
chargée  de  tabac,  et  touche  avec  son  pinceau  le  bord  du  pied  du 
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génieux,  qu'il  tient  renversé.  A  chaque  touche  la  couleur  descend 
et  s'éptrpille  en  dendrites  ou  arborisations. 

Le  marbre  se  fait  en  mettant  des  taches  de  diSërentes  couleurs 
sur  l'cngobe  el  agitant  les  pièces  de  manière  à  bire  épancher  ces 
couleurs  dans  toutes  sortes  de  directions.  Elles  forment  des  rei- 
nes à  la  manière  du  marbre.  Le  succès  de  la  marbrure  dépend  du 
tour  demain  de  l'ouvrier.  Ces  pièces  sont  ensuite  toumassées, 
guniea  et  passées  au  feu  de  biscuit,  puis  mises  en  émail ,  etc. 
^^  Les  applications  d'ornements  en  relief  en  brun  sur  fond  jaune, 
^^,  ou  de  toute  autre  couleur,  se  font  par  le  concours  d'un  ouvrier 
B  poseur  et  d'un  enfant  mouleur.  Ici  les  moules  sont  en  terre  cuite. 
^L  Va  enfrnt  remplit  la  cavité  du  moule  avec  la  pâte  brune,  il  la 
wV  passe  peu,  il  enlève  cet  ornement  avec  un  tampon  de  p&te.  Le 
poseur  la  prend ,  et  après  avoir  couvert  la  place  avec  un  peu  de 
barbotîne,  il  applique  et  ajuste  l'ornement  ou  successivement 
n^  '>  les  diverses  parties ,  et  les  comprime  I^rement  sur  la  pièce  avec 
M  pk  )q  doigt,  ayant  soin  de  ne  pas  l'aplatir,  ni  même  l'émoussi^.  Il 
enlève  avec  un  pinceau  de  blaireau  les  petites  bavures  résultant 
de  l'excès  de  barbotine. 

n  y  a ,  pour  la  faïence  fine ,  deux  sortes  de  vernis  transparents 
qui  diffèrent  peu  l'un  de  l'autre. 

Le  premier,  pour  la  faïence  fine  blanche ,  est  un  cristal  ou  verre 
composé  de  soude,  de  sable ,  d'un  peu  de  kaolin  et  de  borax.  Le 
plomb  n'y  entre  qu'en  très-petite  quantité.  Il  se  met  par  immer- 
sion, et  recouvre  la  pièce  dun  enduit  qui ,  séché,  parait  blanc. 
Celui  qui  est  destiné  à  la  faïence  fine  engobée ,  jaune  ou  rouge, 
est  un  mélange  non  fondu  de  minium  et  de  sable  quarzeux 
broyé.  Il  se  met  par  immersion,  avec  beaucoup  de  promptitude. 
La  pièce  parait  alors  enduite  d'une  poudre  rosfttre. 


'  o: 
i:  V 


>f5 
Il 


Giiliaon.  —  Le  four  h  biscuit  pour  la  cuisson  de  la 
pâte  de  fai^ce  fine,  jaune  et  rouge,  est  un  four  cylindrique 
de  3o  décinH.  de  hauteur,  sur  4o  de  diamètre,  à  8  alandiers.  Il 
n'y  a  qu'un  laboratoire ,  et  on  n'y  cuit  que  du  biscuit.  On  le  cuit 
à  la  houille.  La  cuisson  dure  de  5a  à  56  heures. 

On  a  voulu  apprécier  la  température  par  un  moyen  pyroaoo* 
pique  assez  singulier  et  nécessairement  très^peu  précis.  Un  et- 
IL  VO 
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dran  est  fixé  dans  un  poteau  de  grès  qui  est  à  environ  5  centim. 
du  feu.  Une  tige  de  fer  sort  d-un  des  cercles  du  four,  Ti»^fi8ce  : 
cadran.  Quand  le  four  se  dilate  par  sa  haute  température,  il  se 
rapprodie  du  poteau  d'un  nombre  de  mesures  qui  est  indiqué  pir 
l'aiguille  du  cadran.  On  n'a  pas  besoin  de  faire  remarquer  ocmi- 
bien  cette  indication  est  incertaine. 

Le  four  à  vernis  est  maintenant  semblable  en  tout  an 
four  à  biscuit.  Il  a  les  marnes  dimensions. 

Le  oombustible  est  également  de  la  houille ,  dont  on  brûle 
55oo  kil.  pour  la  cuisson  du  vernis ,  qui  dure  de  i6à  i8  heures. 

L'encastage  se  fait,  en  général,  comme  à  l'ordinaire.  Cepen- 
dant j'ai  remarqué  un  procédé  que  je  ne  crois  pas  usité  pour 
l'encastage  du  creux,  grand  ou  petit.  On  place  cet  pièces  à 
côté  l'une  de  l'autre,  dans  des  cazettes  au  fond  desquelles  oo 
met  un  fort  rondeau,  cannelé  profondément,  et  dont  les  can- 
nelures ont  Tarôte  supérieure  très-vive.  Ces  cannelures,  et 
surtout  leur  arête ,  sont  enduites  d'un  mélange  de  huit  parties 
de  chaux  et  d'une  partie  de  minium  ]  de  cette  manière ,  les  pièces 
n'ont  d'adhérence  au  rondeau,  que  par  des  points  très-feo 
nombreux  et  très-restreints ,  et  c'est  presque  toujours  par  leui 
pied  qu'elles  y  touchent.  On  a  repris  l'emploi  des  pattes  de  coq 
et  des  colifichets ,  ce  qui  permet  de  mettre  les  petites  pièces 
dans  les  grandes,  et  d'économiser  beaucoup  de  place. 

Décoration.  —  l^s  pièces  sont  décorées  par  la  variété  et  le 
brillant  de  leur  fond  de  couleur,  par  les  marbrures  et  arborisa- 
tions qui  se  font  si  facilement  et  si  économiquement,  par  des 
ornements  en  relief,  tous  procédés  décrits  plus  haut. 

Elles  le  sont  aussi  par  les  lustres-burgos,  qui  viennent  très- 
bien  et  très-beaux  sur  le  vernis  de  Sarregueraines  5  par  le  bleu  sous 
vernis,  le  fond  lilas  rose  dû  aux  acides  stannique  et  chr6mique, 
et  enfui  par  des  ornements  et  sujets  imprimés  dont,  au  reste, 
on  fait  ici  peu  d'emploi. 

La  fabrique  de  M.  Utzschneider ,  à  Sarreguemines,  quifiûsait, 
en  i83â,  pour  plus  de  3oo,ooo  fr.  de  fuence  par  an,  qui  en 
exportait  à  Paris,  à  Bordeaux,  à  Lyon,  à  Marseille,  qui  en  au- 
rait (ait  davantage  pour  répondre  aux  nombreuses  oonunandes 
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qui  lui  étaient  données,  si  les  localités  resserrées  le  lui  eussent 
permis,  a  pris  depuis  cinq  ans  une  extension  considérable^  et 
obtient  maintenant  un  produit  brut  de  vente  de  7»,ooo  francs. 
C'est  im  exemple  frappant  des  succès  qu'on  peut  attendre  d'une 
fobrique  montée   modestement,  sans  luxe,  ajournant  ces  en- 
treprises de  b&timents,  de  machines  énormes,  qui  créent  plus 
«    dexigeneea  que  de  ressources  dans  les  commencements  d'une 
fabrication,  et  qui,  conduite  avec  la  connaissance  pratique  et 
i*'    intelligente  du  métier,  avec  sagesse,  activité  et  mie  juste  appré- 
s^    ciation  du  goût  et  des  besoins  des  consonmiateurs ,  va  toujours  en 
^^    croissant,  et  peut  supporter,  non  pas  sans  quelque  ralentisse- 
ment, mais  sans  ruine,  une  suspension  momentanée  de  béné- 
fices, et  les  accidents,  chances ,  obstacles  de  concurrence,  insé- 
parables de  l'industrie  et  du  commerce. 

MetUach,  près  flarrebrock Après  la  fabrique  de  Sarre- 

guemines,  mais  hors  de  France,  se  pr&ente,  dans  l'ordre  du 
mérite  et  de  l'intérêt  que  j'y  attache,  l'ancienne  &brique  de  Pote- 
ries diverses  de  M.  Boch-Buschmann ,  fondée  d'abord  à  Sept-Fon- 
taines ,  près  Luxembourg ,  par  son  père ,  puis  transportée  en  1809 
à  Mettlach ,  sur  la  rive  gauche  de  la  Sarre ,  près  Sarrebruck ,  dans 
une  ancienne  abbaye.  C'est  celle-ci  que  j'ai  pu  étudier  avec  tout 
le  friiit  et  toutes  les  facilités  que  peuvent  procurer  de  solides  con- 
naissances théoriques  et  pratiques  jointes  à  une  ancienne  et  oqd- 
stante  bienveillance  pour  moi. 

Je  ne  décrirai  pas  tous  les  procédés  de  fabrication  suivis  dans 
cette  manufacture.  Un  grand  nombre  est  semblable  à  ceux  que 
j'ai  fait  connaître  d'une  manière  générale,  et  à  ceux  que  j'ai 
mentionnés  en  décrivant  les  manufactures  de  Montereau  et  de 
Sarreguemines.  Je  ne  m'arrêterai  qu'aux  procédés  qui  m'ont  paru 
particuliers  à  Mettlach. 

r<mnporition  des  pâtes  et  fflmqate:  —  On  y  fait  quatre 
sortes  de  Poteries  qui  peuvent  être  regardées  comme  des  variétés 
de  faïence  fine. 
La  Première  est  celle  qu'on  nomme  sîeirigutj  et  que  j'ai  indiquée 

comme  propre  à  la  fabrication  française,  sous  le  nom  de 

terre  de  pipe. 
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La  pAte  est  un  peu  jaunAtre  ;  elle  est  composée  :  .   "^^ 

D'argile  plastique  du  Palatinat  ;  " 

De  quarz  finement  broyé  \ 

De  calcaire  (carbonate de  chaux),  tiré  d'un  tuf  calcaire  ré- 
cent. :. 
Le  vernis  est  plombif&re ,  et  fritte  préalablement. 
La  Deuxième  est  la  faïence  fine  jaune  nankin,  corn-  * 
posée  : 

D*argile  plastique  grise  de  Valendar  ; 
Et  d'argile  du  Speicker ,  dans  l'Eifel. 
Ce  mélange  devient  jaune  par  la  cuisson. 
Le  vernis  est  uniquement  plombifère. 
Cette  fiiience  d'un  jaune  nankin  varie  du  pftie  au  rougcfttre, 
suivant  le  degré  de  feu,  ce  qui  est  un  inconvénient,  mais  elle 
reçoit  bien  l'impression ,  et  sa  couleur  fait  sur  les  gravures 
l'effet  du  papier  de  Chine  sur  les  gravures  ordinaires. 
La  Troisième  sorte  de  Poterie  commence  à  s'éloigner  un  peu  des 
précédentes  en  se  rapprochant  de  Vironstone  anglais. 
Cest  celle  que  H.  Boch  nomme  hartsteingut  ^  et  que  nous 
nommerons  faïence  fine  dure. 

Sa  pAte  est  composée  d'argile  plastique  du  Palatinat,  de  quarz 
et  de  gypse. 

Le  vern  is  n'est  pas  uniquement  plombeux.  Il  renferme  de  Ta- 
cide  borique ,  ce  qui  contribue  à  lui  donner  la  dureté  qui  carac- 
térise cette  troisième  sorte. 

La  Quatrième  serait  ce  que  les  fabricants  français  du  centre 

nommeraient  demi-porcelaine,   porcelaine  opaque, 

»    et  que  M.  Boch  désigne  par  le  nom  allemand  analogue  de 

^    porcelan  steingut^  et  en  français  par  celui  de  faïence 

i    fine  de  fabrication   anglaise.   Elle  se  rapproche 

en  effet  un  peu  de  la  porcelaine  par  ses  composants,  mais  en 

diffère  notablement  par  son  vernis,  tandis  que  sa  pâte  paraît 

être  la  même  que  celle  de  Vironstone  des  Anglais. 

Sa  pâte  est  composée  : 

D'argile  plastique  blanche  du  Palatinat  et  de  Valendar; 

De  quarz; 

De  phosphate  de  chaux  tiré  des  os. 
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Son  ▼ernîs  ne  renferme  pas  de  plomb  ;  il  mi  compose  de  bo- 
,  d*ftleili  (soude  ou  potasse)^  de  sable  siliceux  et  d'un  peu 
ilefeJspAtli. 

Cest  une  Poterie  très-blanche^  assex  dure  et  très^tenace, 
Oe  diffiàre  bien  peu  de  certaines  porcelaines  tendres  anglaises. 

Les  matières  premières  employées  sont  k  peu  près  les  mêmes 
cjae  celles  dont  on  se  sert  à  Sarreguemînes ,  savoir  : 
L'argile  plastique  blanche  onctueuse  magnéslierc  de  Lauters- 
heti»,  près  Oruiistadl,  dans  le  Palatînat.  Elle  est  placée  sur 
le  calcaire  jurassique,  et  s'exploite  en  cubes  gros  comme 
des  pavés. 
L*argile  plislîque  grisâtre  des  enviions  de  Valendar, 
L'argile  jaunâtre,  donnant  la  pâte  jaune,  du  Speicker,  dans 

lEifel. 
Le  <}iiarE:  Tun,  tiré  des  blocs  erratiques  du  Haut-Wald  ;  l'autre j 
plus  beau,  d'un  filon  de  Galène ,  des  environs  de  Bcrncastel 
(Moselle). 
La  calcaire  concrétionné  tufacé  des  environs  de  Sîerk. 
Lé  gypse  des  environs  de  Rohmiech,  près  Luxembourg, 

Im  diSërents  vernis  sont  transportes  du  local  où  on 
les  prépare,  à  Tatelier  où  on  les  emploie^  dans  des  tinettes  ou 
petits  barrik  fermés  et  peints  de  couleurs  différentes  qui  indiquent 
chaque  sorte  de  vernis, 

ordinaires  de  la  prenïière  faïence  ou  terre  à  pipe, 
de  partie  égale  de  sable  et  d'oxyde  de  plomb ,  sont 
on  plutôt  friués  préalablement  eu  gâteau,  de  plus  de 
îo  kBog, ,  sous  les  arcoauK  du  four  en  cylindre  couché.  On 
igoola,  quand  on  le  broie  sous  les  petits  moulins  à  blocs 
partkalièrement  destinés  aux  vernis,  un  peu  de  minium  et  aux 
wywfefniii  un  peu  de  blanc  de  plomb ,  aBn  de  les  empêcher  de 
^ûmbet  tnifi  prompiemcnt  sur  le  sol  de  la  meule  gisante ,  et  d'ar- 
rilar  feniûiiTeTOent  de  rotation. 

Le  vernis  pour  la  quatrième  sorte  de  Poterie  (porcelan  stem- 
ptf),  Hit  coniposé  de  quarz,  d*aeîde  borique,  d'alkalis  et  d'un 
pc«  4aMap«t]i  ;  il  u'y  entre  pas  d  autre  plomb  que  la  petite  quan- 
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titë  deoirbonate  de  plomb  mentionuëe  ci-dessas(*);  il  s'étoid 
moins  bien  que  le  vernis  purement  plombeux. 

Les  vernis  se  posent  par  immersion ,  mais  cette  opération  esta 
raiHde,  quand  ce  sont  de  ces  petites  tasses  à  cafë,'  qa*on  nomme 
chiqua,  qu'on  passe  au  vernissage,  le  plongeur  va  si  vite  qui  \ 
deux  femmes  suffisent  à  peine  pour  recevoir  ce  qu'il  fiiit;  le  mon-  : 
vement  de  sa  main  peut  être  comparé  à  celui  d'un  hatùle  joueur 
de  balle. 

li  y  a  cela  de  remarquable  dans  la  préparation  de  ces  matières, 
que  les  argiles  bien  sèches  sont  simplement  broyées  sous  la  roue  '■ 
verticale,  sans  être  ensuite  ni  lavées  ni  même  délayées;  elles  sont  j 
jetées  sous  cet  état  pulvérulent  dans  les  cases  des  moulins  à 
bloc  où  sont  broyées  les  matières  dégraissantes,  le  quarz  et  les 
débris  de  biscuit. 

Le  quai*z  est  grillé  sous  la  voûte  du  four  à  biscuit,  et  renda 
ainsi  plus  friable.  11  est  d'abord  grossièrement  broyé  sous  use 
roue  verticale  de  deux  mètres,  et  pesant  environ  3,5oo  kilogr. 
Puis,  sans  être  autrement  réduit,  il  est  très^nement  broyé daos 
les  moulins  à  blocs  poussés,  qui  broutent  et  sautent  beaucoup. 

Les  matériaux  ainsi  broyés  et  mêlés ,  constituent  la  pâte. 

On  la  met,  pour  en  séparer  Feau  autant  que  possible,  dans  de 
grandes  auges  circulaires  en  grès,  cerclées  de  fer,  et  élevées,  au- 
dessus  du  sol,  de  i5  centimètres,  de  manière  que  Tair  qui  cir- 
cule contribue  à  évaporer  l'eau  qui  suinte  à  travers  le  grès.  Un 
moulinet  en  bois  met  en  mouvement,  de  temps  à  autre ,  la  masse 
de  pâte,  afin  qu'il  ne  se  forme  pas  sur  les  parois  une  croûte  qui 
arrêterait  la  filtration.  On  décante  Tcau  surnageant  avec  des 
syphons  en  plomb. 

La  pâte  finit  de  se  raffermir  en  été  dans  de  petites  auges  en 
plâtre  qui  sont  fort  nombreuses  et  placées  en  étagère  sous  des 
hangards  très-ouverts.  Mais  en  hiver ,  il  faut  compléter  le  raffc^ 
missement  dans  des  fosses  ou  bassins  chaufTés  jusqu^à  Tébullition. 

La  pâte,  dans  cet  état,  demande  à  être  maniée  et  comprimée. 
Elle  n'est  ni  marchéc,  ni  battue,  mais  malaxée  dans  des 
tinnes  ou  cylindres  verticaux,  armés  de  couteaux  de  fer,  que  j'ai 

(')  Oa  conçoit  les  moUfe  pour  lesquels  Je  a'al  Qii  donner  tucune  despi^ 
portions  dot  «ailèrM  qui  ontrent  dans  U  compoiitioa  dei  pâlot  «I  dit  vtniISi 
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décrits  chap.  II,  sect.  II,  art.  nr,  p.  iia ,  et  flgarëfl  Vi.  tu, 
/Igf.  u.  Elle  n'a  plus  besoin  que  d'être  battue  à  la  poignée  et  mise 
en  ballon  pour  être  employée. 

FaçonnaiT^.  —  Il  y  a  23  tours ,,  qui  sont  tous  mis  en  mouve- 
ment par  un  moteur  hydraulique  dont  la  force  n'est  guère  que 
d'un  cheval  et  demi  de  vapeur. 

Les  tours ,  tant  horizontaux  pour  ébaucher ,  que  verticaux  pour 
toumasser,  vont  toujours,  mais  leur  mouvement  de  rotation 
peut  être  changé ,  ralenti ,  arrêté  par  des  procédés  mécaniques 
fort  simples,  et  généralement  connus.  M.  Boch-Buschmann  a 
établi,  il  y  a  longtemps,  ce  moteur  général,  tant  à  Luxembourg 
qu'à  Mettlacb. 

Dans  les  tours  à  axe  vertical  et  à  plateau  horizontal  pour  ébau- 
cher ^  le  moule  en  plâtre  dans  lequel  s^ébauchent  les  tasses,  sou- 
coupes ,  et  toute  autre  pièce  faite  à  la  balle  et  à  l'estèque,  est  mis 
dans  un  mandrin  fixé  sur  la  tête  du  tour,  et  garni  d'un  cercle  de 
fer,  pour  éviter  la  trop  prompte  altération  du  moule. 

Les  assiettes  se  font  à  la  croûte  ]  mais  id  le  tour  marchant 
toujours  et  rapidement,  il  faut  beaucoup  de  prestesse,  de  préci- 
sion ,  et  par  conséquent  d'adresse  de  la  part  du  tourneur,  pour 
centrer  le  moule  et  jeter  la  croûte  dessus. 

J'ai  dit,  p.  120,  comment  M.  Boch  préparait  ses  croûtes.  Il  y 
a  28  ans  qu'il  a  établi  ce  procédé,  que  je  n'ai  vu  que  chez  lui ,  en 
i835. 

Le  reste  du  façonnage  se  fait  comme  dans  toutes  les  fabriques 
bien  montées.  Pour  les  bords  d'assiettes  à  jour,  enferme  de 
.  treillis,  la  pâte  et  la  fabrication  de  la  faïence  ont  un  avantage  que 
ne  possède  pas  la  porcelaine.  C'est  de  permettre  à  l'ouvrier 
d'ouvrir  tous  les  j ours ^  comme  on  le  fait  à  Mettlacb,  avec  un  em- 
porte-pièce qui  se  charge  par  en  bas  et  se  décharge  par  en  haut. 

gqImoii.  —  Il  y  a  trois  sortes  de  fours  ; 

1"  Des  fours  en  demi-cylindre  couché,  destinés  à  cuire  le  bis- 
cuit et  même  le  vernis. 

Ces  fours  ont  deux  rangées  de  foyers  opposés.  Les  uns  en  ont 
4  de  chaque  côté,  8  en  tout,  d'autres  en  ont  6  de  chaque  c6të, 
12  ai  tout. 
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Ils  cuisent  à  la  houille.  On  brûle,  dans  celui  qui  a  8  alandiers, 
6  à  7,000  kil.  de  houille  par  fournée,  pendant  les  22  heures  que 
dure  une  cuisson  \ 

a*  Un  four  cylindrique  à  deux  étages  superposés ,  de  laboratoire 
et  de  foyer,  ayant  exactement  la  même  dimension.  (Je  Tai  cité 
k  Tarticle  des  cuissons,  P'  vol.,  pag.  195.)  Il  y  a  à  chaque  étage 
4  alandiers.  %| 

Quand  on  a  fini  la  cuisson  à  Tétage  ou  four  inférieur,  on  ferme 
toutes  les  ouvertures  en  les  lutant,  et  on  glisse  des  briques,  au 
moyen  d'un  ringard  sur  les  carneaux  qui  communiquent  la 
flamme  dans  le  second  étage ,  on  transporte  la  combustion  dans 
les  alandiers  de  cet  étage  pour  terminer  la  cuisson  de  la  faïence 
vernissée  qu'on  y  a  mise. 

Dans  le  premier  étage  ou  étage  inférieur ,  on  cuit  le  biscuit  en 
16  heures,  et  on  brûle  2600  kil.  de  houille. 

Dans  le  second  étage ,  on  cuit  le  vernis  qu'on  appelle  l'émail  en 
huit  heures,  et  on  brûle ^1000  kil.  de  houille. 

Par  conséquent  on  a  cuit  les  deux  étages  en  24  heures,  ei  on 
a  consommé  35oo  kil.  de  houille  qui ,  à  raison  d'environ  1 3  fr. 
le  quintal  métrique,  font  une  dépense  d'à  peu  près  4^0  fr.  de  com- 
bustible par  fournée. 

Le  troisième  four  est  encore  plus  hardi ,  il  est  à  trois  étages  de 
laboratoires  et  de  foyers  superposes.  Il  y  a  huit  alandiers  à  chaque 
étage. 

Ces  laboratoires,  avec  leurs  voûte  et  foyer,  pèseraient  d'un  poids 
trop  considérable  sur  l'étage  inférieur  ;  aussi  les  murs  ne  sont-ils 
pas  continus,  mais  chacun  porte  sur  une  voûte  indépendante  des 
autres. 

Ce  four  a  bien  cuit  5  mais  il  renferme  un  trop  grand  nombre  de 
pièces,  les  ouvriers  ne  peuvent  pas  suffire  à  donner  de  quoi  le 
remplir ,  ou  bien  il  faudrait  attendre  trop  longtemps  les  cuissons. 
On  l'emploie  donc  très-rarement. 

Décoration  (*).  —  Elle  m'a  paru  un  exemple  de  perfection 

0)  i'aurtls  pu  renvoyer  cette  classe  d'opérations  au  livre  III«.  car  Je  suis  obligé 
de  supposer  connus  des  procédés  que  je  n*al  pas  encore  décrits  d'une  manière 
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dans  les  impressions ,  de  coloris  dans  celles  qui  se  font  par  es- 
tampille, et  par  conséquent  d'économie  par  procédés  bien  en- 
tendus, et  non  par  l'emploi  d'ouvriers,  de  travaux  et  de  maté- 
riaux imparfidts. 

n  y  a  trois  sortes  de  décoration  qui  m'ont  présenté  toutes  trois 
plusieurs  procédés  que  je  ne  connaissais  pas. 
L'un  est  à  l'estampille. 

L'autre  par  impression.  ^ 

Le  troisième,  en  platine,  ne  s'applique  qu'aux  garnitures. 

1.  L'estampillage  s'applique  principdement  au  bleu.  L'estam- 
pille est  une  espèce  de  cachet  en  bois  de  buis,  en  corne  ou  en 
laiton ,  sur  lequel  est  gravée  la  décoration  à  employer.  L'ouvrier 
chaîné  de  ce  genre  de  décoration  trempe  légèrement  l'estampille 
dans  la  couleur  un  peu  sirupeuse  et  l'applique  avec  une  célérité 
sans  exemple  sur  les  pièces  à  décorer. 

Ces  décorations  sont  en  général  fort  simples  :  ce  sont  des  pois, 
des  cercles  ou  des  couronnes  de  pois,  des  linéaments  courbes, 
etc. ,  qu'on  applique  symétriquement  sur  la  tasse  et  la  soucoupe. 

J'ai  vu  poser  1 1  de  ces  cercles  de  i6  pois  chacun  sur  des  sou- 
coupes ,  et  8  sur  des  tasses  à  café  appelées  chiques.  L'ouvrière 
a  déclaré  que  dans  une  journée  de  12  heures,  en  été,  elle  décorait 
ainsi  25  à  3odouzaines,  c'est-à-dire  environ  3oo  de  ces  soucoupes 
ou  1 00  douzaines,  par  conséquent  1  aoo  tasses,  avec  les  deux  filets. 

On  paye  la  façon  de  10  douzaines  ou  1 20  de  ces  pièces  1 5  cen- 
times. Elles  se  vendent  96  centimes  la  douzaine  avec  1 0  pour  cent 
de  remise. 

Ces  pièces,  dont  la  décoration  se  pose  à  l'eau  non  gommée , 
sont  mises  immé(Uatement  en  vernis  et  portées  au  four. 

2.  Par  impression.  Je  ne  ferai  remarquer  que  ce  qui  m'a  paru 
spédal. 

Les  dessins,  fort  beaux  en  général,  sont  gravés  sur  planches 
d'acier  avec  une  grande  finesse ,  et  tirés  en  noir,  en  bistre ,  en  bleu 
ou  en  vert.  Les  impressions  bleues  sont  sous  le  vernis,  les  noires 
sont  placées  dessus. 

générale.  Hais  J'ai  voulu  laisser  réuni  tout  ce  qui  concerne  une  même  manufacture, 
sauf  à  dter  les  particularités  remarquables  en  traitant  en  général  des  inrocédés 
aoiquels  dles  peureot  se  rapporter. 
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La  planche  est  chargée  au  large  couteau  à  palette,  nettoyée 
avec  la  spatule  de  bois  à  bord  droit  en  biseau ,  puis  au  chiffon. 

Elle  est  tirée  par  une  presse  de  fonte ,  mais  ajustée ,  de  ma- 
nière que  la  table  soit  inclinée  du  côté  de  l'imprimeur.  Lorsque 
les  cylindres  ont  fait  monter  par  leur  pression  la  planche  au  haut 
de  cette  table ,  Tun  d'eux ,  qui  est  coupé  longitudinalementdans  la 
partie  de  la  circonférence  qui  correspond  au  haut  de  la  planche , 
la  lâche  en  présentant  ce  méplat,  qui  ne  la  touche  plus,  et  celle- 
ci  revient  d'elle-même  à  l'imprimeur,  qui  n'a  pas  besoin  d'aller 
la  reprendre  de  l'autre  côté  de  la  presse. 

Le  papier  d'impression ,  qui  est  assez  fin,  nullement  collé ,  et 
qu'on  fiiit  dans  la  papeterie  de  Diling,  près  Vaudrevange,  est 
simplement  humecté. 

Le  biscuit  à  imprimer  est  préalablement  lavé  pour  le  déga- 
ger de  toute  poussière.  L'épreuve,  après  avoir  subi  les  opéra- 
tions ordinaires,  est  décalquée  à  la  roulette  de  flanelle;  elle  ne 
pourrait  pas  supporter  Faction  du  tamponnage.  Elle  est  enlevée 
par  le  lavage  dans  l'eau. 

La  suite  est  comme  à  l'ordinaire.  Tout  se  fait  avec  ordre  et  une 
grande  célérité.  Deux  imprimeurs  travaillant  à  la  même  presse, 
fournissent  de  l'ouvrage  à  deux  découpeurs  et  à  huit  poseuses  et 
rouleuses. 

La  troisième  décoration  en  platine  ne  s'applique  qu'aux  filets 
et  aux  garnitures.  Elle  se  foit  avec  la  dissolution  de  platine  mêlée 
d'essence  grasse.  Il  fisiut  qu'elle  soit  séchée  au  séchoir  avant  de 
passer  à  la  inoufle.  Cette  précaution  est  indispensable  au  succès. 

Elle  porte  son  poli  métallique  sans  avoir  besoin  d'être  brunie. 

Des  eiigobages  noirs  et  bleus,  placés  sur  les  deuxième  et 
troisième  faïences,  complètent  ces  décorations. 

Vàadrevanir^  près  sarrelonU.  —  (^ette  manufacture  dont 
M.  Villeroy  est  propriétaire  date  de  soixante  ans.  Elle  était  d'a- 
bord à  Frauenberg,  elle  fut  transportée  vers  i8io,à  Vaudre- 
vange près  Sarrelouis. 

Elle  occupait,  en  i835,  quatre  cents  personnes  ;  les  Poteries 
en  faïence  qu'on  y  fabrique ,  les  matières  qu'on  emploie  et  les 
procédés  qu'on  suit,  diffèrent  peu  de  ceux  de  Mettlach  et  de 
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Sarregueroines ,  et  même  les  propriétaires  se  sont  récemment 
associés  (1839)  (*)pour  donner  plus  de  perfection  et  d'unité  à 
leurs  IniTaux. 

(te  y  &it  :  i®  de  la  faïence  fine  dite  terre  depipeà  pâte 
calcarifère  et  vernis  plombeux  ; 

2*  De  la  faïence  fine  dure,  façon  anglaise,  c'est-à-dire  à  pâte 
très-blanche  contenant  un  peu  de  kaolin ,  à  vernis  plombeux  et 
boracique; 

3""  De  la  faïence  fine  à  pâte  jaune,  faite  avec  une  argile  plas- 
tique qui,  suivant  M.  Jaunez,  directeur  de  cette  fabrique,  ren- 
ferme du  sous-sulfate  de  fer; 

4*  De  la  faïence  commune ,  mais  à  pâte  blanche  -,  composée 
d'argile  plastique ,  de  quarz broyé  et  de  craie,  et  dont  la  glaçuro 
est  un  émail  plombo-stannifère. 

Les  matériaux  de  la  pâte  sont  eiuu^tement  les  mêmes  et  vien- 
nent des  mêmes  Ueuz  que  ceux  de  la  fiifence  de  Metftlach  et  de 
Sarreguemines. 

Mais  on  emploie  dans  la  composition  des  vernis  un  grès  ou 
plutôt  un  psanunite  blanc,  mjcacé  et  fusible,  qui  vient  des 
environs  de  Baccarat. 

Les  argiles  sont  séchées ,  concassées ,  broyées  au  rouleau ,  dé- 
layées ,  mais  jamais  lavées. 

Le  quarz  et  le  sable  calcinés  sont  les  fondants,  le  premier  est 
concassé  sous  la  meule  verticale ,  Tun  et  l'autre  sont  broyés  dans 
les  moulins  à  blocs  établis  à  Waldgassen,  sur  la  Sarre,  à  6  kil. 
de  Vaudrevange. 

Cette  annexe  de  l'établissement  principal  est  montée  avec  une 
sorte  deluxe,de  régularité,  d'étendue  et  de  solidité  ;  elle  renferme 
tout  ce  qui  est  relatif  à  la  préparation  mécanique  des  matières 
céramiques ,  tels  que  de  grands  bassins  à  délayer  les  argiles  et  à 
les  laisser  se  déposer. 

Elle  a  trois  étages,  dont  les  machines  sont  mues  par  la  même 
puissance ,  un  cours  d'eau  agissant  au  rez-de-chaussée. 

A  cet  étage  il  y  a  lo  moulins  à  blocs-,  au  premier,  lo  autres, 
et  au  deuxième,  deux  seulement.  En  tout,  22. 

(>)  Lettre  de  K.  Utttcbneider  tu  Jury  d'eiposlUon  en  18S0. 
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Les  moulins  à  blocs  ont  4  mètres  de  diamètre  ;  les  uns  ont  5 
bras  en  fonte,  les  autres  en  ont  6.  Ils  poussent  les  blocs,  un  seul 
les  tire  au  moyen  de  chaînes  qui  s'usent  assez  promptement.  Les 
blocs  broutent  et  sautent  dans  ceux  qui  les  poussent  comme 
dans  celui  qui  les  tire.  Ils  font  cinq  à  six  tours  en  une  minute. 
Les  blocs  n'appuient  pas  immédiatement  sur  les  plateaux  en 
planches  descendant,  qui  s'useraient  trop  promptement,  mais  sur 
desxhevilles  en  bois  enfoncées  dans  un  bâti,  qui  forment  comme 
une  sorte  de  herse. 

Il  y  a  en  outre  un  moulin  à  huit  meules  tournantes  pour  le 
broyage  des  matières  qui  demandent  à  être  réduites  à  une  grande 
finesse,  et  un  broyeur  de  ciment  pour  les  cazettes  ;  il  se  compose 
d'une  meule  verticale  en  quarz,  d'un  seul  morceau,  ayant  i3  dé- 
cimètres de  diamètre,  et  5  décimètres  d'épaisseur.  On  pense  que 
le  quarz  donne  un  blanc  moins  beau  que  le  silex  pyromaque. 
Il  parait  que  cette  difiërence  est  due  à  ce  que  le  quarz  n'est  pres- 
que jamais  exempt  de  fer  engagé  dans  ses  cavités  ou  ses  fissures. 
Les  bassins  à  raffermir  les  pfttes  par  le  feu  ont  au  moins  26 
mètres  de  longueur. 

Façonnaffe.  —  Il  s'exécute  comme  dans  les  manufactures 
voisines.  Cependant  j'ai  remarqué  ici  un  calibre  pour  finir  l'inté- 
rieur des  assiettes  creuses, 
d'une  forme  assez  particu- 
lière,  qui  m'a  paru  d'une 
"  grande  simplicité.  J'en  donne 
la  figure  ci-contre ,  n**  69.  M 
est  le  mandrin  en  plâtre ,  P  le 
moule  de  l'assiette  et  son  as- 
N*  ^®»  siette,  C  est  le  calibre  en  cui- 

vre jaune.   L'ouvrier  le  tient  à  la  main,  le  talon  à  gauche  T 
donne  sa  position  exacte. 

Le  V  e  r  n  i  s  pour  la  pâte  de  faïence  fine  dure  renferme  peu  de 
plomb,  mais  du  borax.  Il  est  très-dur 5  la  pointe  d'un  couteau 
d'acier  ne  peut  l'entamer. 

Goisson.  —  Il  y  a  trois  fours  à  biscuit  à  huit  alandiers,  sous 
une  grande  halle  en  hotte.  Ils  ont  33  décimèt.  de  hauteur  sur 
/{i  décimèt.  de  diamètre.  La  cheminée  a  i  mètre  de  hauteur. 


On  cuti  I  la  houille,  et  c'esl  même  cette  fabrique  qui  a  ëtë  la  j 
première  à  «dopter  ce  genre  de  combustible.  Il  y  a  de  mémeJ 
trois  fours  à  vemis  à  double  enveîop|>é  et  huit  alandiers.  Ils  ont 
5  mètre»  de  hauteur  et  ^7  décimètres  de  diamètre,  Lacheminéd 
m  de  3  mètres  à  33  déeimètTes  de  hauteur. 

Le vernb  ^t  eutièrement  posé  par  immersion.  I^  consistance 
de  la  bouilUc  da  vemis  est  déterminée  par  l'aréomètre,  et  doit 
donner  4?  degr&àraréomètre  de  Baume  pour  les  sels< 

L'impression  est  faite  sur  une  grande  échelle  et  conduite  avec 
beuooiip  de  perfection. 

Les  planches  sont  gravées  sur  cuivre  avec  talent  et  beaucoup  de 
filière-  EQes  sont  nettoyées  au  couteau  d'acier. 

Le  papier  à  recevoir  Tem pi eîn te  et  à  la  rendre  au  biscuit  de 
Gyenceest  imbibe d  eau  de  savon.  Néanmoins  il  faut  pour  l'enlever 
mettre  les  pièces  tremper  dans  l'eau.  On  passe  ensuite  les  pièces 
h  la  moufle  pour  brûler  la  matière  grasse  p 

Histoire  de  la  Poterie  anglaise  et  de  la  faïence  fine. 

le  dois  réunir  ici ,  à  cet  article  de  la  faïence  fine ,  Poterie  deve- 
nue réellement  anglaise  par  Textension  qui  lui  a  été  donnée  en 
Angltfterre  ^  lors  même  qu'elle  n'y  aurait  pas  été  conçue,  tout  ce 
qu'il  y  a  de  général  et  de  remarquable  sur  la  fabrication  cévà- 
aiique  dâûs  ce  pays. 

La  &îeoce  fine  est  une  fabrication  complètement  moderne, 
tans  qu'on  puisse  cependant  assigner  rigourGUsement  l'époque  ou 
eUe  a  été  introduite^  parce  qu'elle  n'a  pas  paru  tout  h  coup  avec 
kî  qualiiés  et  les  caractères  qui  lui  sont  propres. 

On  foirait  depuis  longtemps  des  Poteries  communes  assez  estî- 
iiïéts  dans  le  Staffordshire  à  Burslem ,  à  Hanley ,  etc.  ;  dès  1760, 
1*' vernissage  au  plomb  était  déjk  cn^ployé  pour  des  objets  com- 

' ^  elon  voit  dans  de  vieux  bûlimcnts  de  Burslem  dos  briques 

tuiles  ainsi  vernissées;  la  renommée  de  ces  lieux  pour  cis 
p'nw  de  fabricAlion  était  déjà  très-étendue  en  168G,  lorsque  lo 
docteur  Plott  écrivait  Thistoire  de  ce  comté,  t-es  Poteries  faili-i 
Metss  bonnes  ailles  du  pays,  ëlaienl  cuites  économiquemerit 
tiec  lahoutlte  dont  rextruction  très^voisinc  a*  faisait  alors  près- 
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que  superficiellement^  elles  étaient  vernissées ,  les  unes  avec  da 
selmarin,  celles-ci  devraient,  d'après  cela,  appartenir  à  la  dmi 
des  grèsKïérames ,  les  autres  avec  du  plomb  sulAuë.  EUes  étaient 
très-répandues  dans  le  commerce. 

C'est  vers  1680  qu'il  parait  qu'on  découvrit  par  hasard  dans 
une  opération  de  ménage,  dans  la  fabrique  de  Poteries  de  MM. 
Palmer  et  Bagnal,  près  Burslem,  la  propriété  du  sdmarin  de 
vernir  la  Poterie  chauffée  au  rouge,  et  c'est  ver»  1690  que  le 
vernis  au  plomb  et  la  pâte  furent  perfectionnés  par  les  frères 
Elers,  qui  introduisirent  le  procédé  de  donner  la  ^açure  au  sel- 
marin,  en  jetant  ce  sel  dans  le  foyer  vers  la  fin  de  la  cuisson, 
comme  on  l'expliquera  à  l'article  des  grès-cérames. 

Vers  la  même  époque ,  en  i685 ,  M.  Thomas  Mili  de  Shelton , 
obtint  un  grès  blanc  assez  grossier  (stoneware) ,  par  le  mélange 
d'une  argile  blanche  avec  du  sable  fin;  et  un  autre  Potier  fit  le 
grès-ccrame  brun ,  en  introduisant  dans  ce  mélange  une  certaine 
quantité  d'argile  schisteuse  du  terrain  houiller. 

Il  y  avait  alors  aa  fours  à  Burslem  ;  les  Poteries  n'allaient  qu'une 
fois  au  four,  quel  que  fût  leur  vernis.  Pour  le  sehnarin  lechauf^ 
feur  montait  vers  la  fin  de  l'opération  sur  un  échafaud  dressé  près 
le  dôme  ou  voûte  du  four  pour  jeter  le  selmarin  par  les  car- 
neaux,  d'où  M.  Shaw  conclut  que  c'est  à  tort  que  M.  Parkes  at- 
tribue ce  procédé  aux  frères  Elers  (*).  A  la  même  époque ,  c'est- 
à-dire  toujours  vers  la  fin  du  xvii"  siècle ,  les  compagnies  tant 
anglaise  qu'hollandaise ,  apportèrent  de  la  Chine  des  grès-cérames 
rouges  (de  la  porcelaine  rouge  sans  vernis ,  dit  Shaw)  ;  on  essaya 
de  l'imiter,  mais  on  ne  connaissait  pas  d'argile  propre  à  faire  cette 
Poterie.  Ce  furent  encore  les  frères  Elers  de  Nuremberg  qui  dé- 
couvrirent, près  de  Bradewell,  non  loin  de  Burslem,  une  belle 
et  solide  argile  rouge  qu'ils  employèrent  trè&-secrètement  dans 
une  petite  manufacture  qu'ils  établirent  dans  un  lieu  retiré  et 
sur  la  couche  méme^  ils  en  écartèrent,  avec  une  surveillance 
très-singulière,  toutes  les  personnes  qu'ils  pouvaient  soupçonner 

p)  l\  faut  aTouer  qu'entre  des  dates  si  rapprochées,  comme  iOSO  et  IMO,  Utit 
Wen  permis  de  se  tromper,  quand  on  n'a  que  la  tradition  pour  établir  la  priorité 
de  l*ta)éUoraUoa  d^m  proeMé. 
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XelOreen  qui  introduisirent  le  procédé  si  împor- 
^       \on  sur  glaçure  ;  enfin  de  John  Tumer  de  Can- 
1#  on  attribue  le  procédé  de  l'impression  en 
%isur  porcelaine  tendre,  publié  en  1780;  j'ai 
"*!  pour  le  grès-cérame  rouge ,  et  Thomas 
^  ^Mon  du  silex  calciné  dans  la  pftte  de 


^ïw 


^      ^ 
w 


'^  en  couleur  de  biscuit  et  d'émail , 
\  '^:  \  '>ntes  sortes,  si  légères,  d'un  prix 

^  %  S*  ^ans  la  balance  du  commerce  de 


%*^  ^Ja^  et  surtout  augmenté  la  popu- 


i  "^   '^  "^  ^  es^  établi  le  foyer  de  cette 

\  ^^  ^' 

<y<ïérame,  de  porcelaine 

ivinces  de  l'Angleterre, 

,  qui  est  au  nord  de  New- 

^^lomération  la  plus  remarquable  de 

■»  ^ïllages  qui  étaient,  il  y  a  cent  ans,  à  quelques 

^  nos  des  autres ,  se  touchent  presque  actuellement.  Une 

^  toutes  les  fabriques  de  Poteries ,  qu'a  fait  faire  M.  de 

k0iBDS,  <iu'îl  n'a  pas  publiée,  mais  qu'il  a  déposée  au 

^^g$aii(p^  de  Sèvres,  donne  une  idée  de  cette  agglomé- 

Ole  principale  s'appelle  Bursiem  (*).  Les  autres  lieux  qui 

«  dos  remarquables  par  les  manufactures  de  Poterie 

inrerroent,  sont,  en  allant  duN.  au  S.,  Goldenhîll,  Long- 

gifport,Hanley,  Cobridge,  Shelton,  Stoke-upon-Trente, 

liresqa'à  l'extrémité  méridionale,  le  village  récent 

fondé  par  Wodgwood  vers  1770. 

mal  Calédonien  ,  le  canal  de  Newcastle,  le  canal  Trunck , 

t  ce  canton  et  mènent ,  au  pied  même  des  fabriques , 

'      qoj  déchargent  les  matériaux  et  chargent  les  Poteries 

léei. 

^jpptait  dans  cet  arrondissement ,  sur  une  étendue  d'en- 

1  anlkioâir^  aUrIbuent  une  étymologie  Ji  ce  nom,  et  disent,  lelon  M. 
^  fient  du  mot  M:con  Burn  ou  Jiyrn^  ruisseau  ou  fcrnie,  et  do  Lœm^ 
eii-à^Ore  le  lieu  0(1  se  trouve  l'argile  pour  IfS  pots. 
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des  parties  septentrionale  et  orientale  de  France  et  d'Angleterre 
des  finlences  dites  terre  de  pipe,  qui  étaient  recouvertes 
d'an  vernis  beaucoup  plus  brillant  que  celui  que  les  faïences  du 
Staffordshire  pouvaient  recevoir  du  selmarin  et  même  de  l'oxyde 
de  plomb. 

Josiah  Wedgwood  était  alors  fabricant  de  Poteries  dans  ce 
même  canton  ;  il  employa  les  connaissances  et  le  génie  industriel 
qu'il  possédait  à  perfectionner  le  biscuit  et  le  vernis  des  Poteries 
du  Staffordshire ,  et  arriva,  vers  1763,  à  établir  une  fabrication 
active ,  fondée  sur  des  moyens  mécaniques,  d'une  faïence  fine  à 
biscuit  dense,  très-fin,  recouvert  d'un  vernis  transparent,  dur, 
très-bien  glacé,  d'un  blanc  légèrement  jaunâtre,  il  lui  donna  le 
nomiequeen'sware^  par  suite  de  la  protection  que  lui  ac- 
corda la  reine  d'Angleterre. 

Le  célèbre  auteur  de  ces  perfectionnements  qui  ont  créé  une 
Poterie  toute  nouvelle,  qui,  en  variant  les  compositions,  a  mul- 
tiplié les  variétés  presque  à  l'infini ,  a  fait  difiérentes  soites  de 
Poteries  qui  sont  les  une^  de  vraies  faïences  fines  {earthen  waré)^ 
les  autres  des  grès-cérames  {stoneware) ,  recouverts  de  vernis, 
les  autres  des  porcelaines  tendres;  on  donne,  en  Angleterre,  à 
ces  diverses  sortes ,  suivant  leur  nature  et  leur  couleur ,  les  noms 
de  bambou,  de  basalte,  de  jaspe,  de  terre  d'E- 
gypte et  bien  d'autres  encore,  en  raison  de  leur  mode  de  déco- 
ration, tels  que  gold'lustre  y  siher-lustre,  purple-liistre ,  etc. 

On  connaît  le  nom  de  plusieurs  des  fabricants  ou  chimistes  qui 
ont  découvert  ou  introduit  les  procédés  de  perfectionnement  de 
cette  faïence,  je  choisirai  parmi  la  nombreuse  liste  que  donne 
M.  Shaw ,  les  noms  de  Ralph-Shaw  qui  a  fait  la  pâte  dite  basalte , 
de  Ralph-Daniel  qui  a  importé  de  France  la  connaissance  et  l'em- 
ploi du  plâtre  pour  faire  les  moules,  de  John  Cookworthy  et 
James  Ryan  qui  introduisirent  dans  les  pâtes  de  porcelaines  ten- 
dres les  kaolins  et  felspath  de  Comouailles,  de  William  Littler 
qui  y  a  fait  entrer  le  phosphate  de  chaux  donné  par  les  os  calci- 

Chemical  ettayt^  2  vol.  ln-12,  ft«  édition,  London,  1787,  p.  255.  Mais  il  fait  re- 
marquer que  remploi  du  silex  était  déjà  pratiqué  à  Brosely,  en  1697.  Elle  est 
aussi  rapportée  avec  plus  de  détails  dans  le  Staffordshire  Pottery  directory,  etc.» 
i/antey  and  London^  by  Crosby^  etc.,  1802,  p.  87,  et  par  Shaw. 
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in's,  de  Sadler  et  Green  qui  introduisirent  le  procédé  si  impor- 
tant do  l'impression  sur  glaçure  ;  enfin  de  John  Turner  de  Can- 
gley  (Salop) ,  auquel  on  attribue  le  procédé  de  l'impression  en 
bleu  sur  (kïence  fine  et  sur  porcelaine  tendre,  publié  en  1780;  j'ai 
déjà  cité  les  frères  Elers ,  pour  le  grès-cérame  rouge ,  et  Thomas 
Astbury,  pour  l'introduction  du  silex  calciné  dans  la  pftte  de 
faïence  fine. 

Ces  jolies  Poteries  si  variées  en  couleur  de  biscuit  et  d'émail , 
en  formes,  en  décorations  de  toutes  sortes,  si  légères,  d'un  prix 
moyen  si  peu  élevé,  ont  mis,  dans  la  balance  du  commerce  de 
rAngleterre ,  un  poids  considérable  et  surtout  augmenté  la  popu- 
lation et  la  richesse  de  la  province  où  est  établi  le  foyer  de  cette 
ftbrication. 

Quoiqu'il  y  ait  des  fabriques  de  grès-cérame,  de  porcelaine 
tendre,  et  de  faïence  fine  dans  plusieurs  provinces  de  rAngleterre, 
^^^  frst  dans  la  paitie  du  Staffordshîre,  qui  est  au  nord  de  New- 
tes  à  mg^e,  que  se  présente  l'agglomération  la  plus  remarquable  de 
'arej  ees fabriques.  Les  villages  qui  étaient,  il  y  a  cent  ans,  à  quelques 
-mis  iijii^  1^  ^^g  jgg  autres ,  se  touchent  presque  actuellement.  Une 
'^j'  ttrte  de  toutes  les  fabriques  de  Poteries,  qu'a  fait  faire  M.  de 
^^  Unt-Âmans,  qu'il  n'a  pas  publiée,  mais  qu'il  a  déposée  au 
Ihsée  céramique  de  Sèvres,  donne  une  idée  de  cette  agglomé- 
ntion. 

La  ville  principale  s'appelle  Bursiem  (*).  Les  autres  lieux  qui 
sont  les  plus  remarquables  par  les  manufactures  de  Poterie 
qu'ils  renferment,  sont,  en  allant  duN.  au  S.,  Goldenhill,  Long- 
port,  Newport,  Hanley,  Cobridge ,  Shelton,  Stoke-upon-Trente, 
et  enfin,  presqu'à  l'extrémité  méridionale,  le  village  récent 
d'Êtmria,  fondé  par  Wcdgwood  vers  1770. 

Le  canal  Calédonien  ,  le  canal  de  Newcastle ,  le  canal  Trunck , 

traversent  ce  canton  et  mènent ,  au  pied  même  des  fabriques , 

les  bateaux  qui  déchargent  les  matériaux  et  chargent  les  Poteries 

fabriquées. 

On  comptait  dans  cet  arrondissement ,  sur  une  étendue  d*en- 

p)  Les  antiquaires  aUribuent  une  étymologle  !k  ce  nom,  et  diient,  idoo  M* 
tew,  quil  vient  du  mot  sa.\on  Burn  ou  Jiyrn^  ruisseau  ou  ferme,  et  do  £#fllt 
•gOe,  c'est-à-dire  le  lieu  où  se  trouve  Targile  pour  les  pots. 

II.  \v 
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viroD  un  myriamètre,  i44  fabriques  de  faïence  fine,  grès  cé- 
rame, porcelaine  tendre,  occupant  environ  60  mille  individus  de 
tout  aexe  et  de  tout  âge. 

Les  vUlages  sont  presque  entièrement  composés  de  fabriques  de 
fiKlence  fine  plus  ou  moins  considérables  et  de  toutes  les  indus- 
tries qui  en  sont  comme  les  dépendances,  telles  que  briqueterie, 
calcination  de  silex ,  d'os,  etc. 

Je  citerai  les  &briques  les  plus  remarquables  du  Staffordshire, 
celles  dont  le  nom  accompagne  les  produits  dans  tous  les  lieux 
de  la  terre  où  on  les  transporte. 

D'abord  celle  de  Josiah  Wedgwood,  dans  un  village  fondé  par 
ce  célèbre  Potier  sous  le  nom  d'Ëtruria. 

Le  moteur  de  la  plupart  de  ses  opérations  est ,  comme  presque 
partout ,  une  machine  à  vapeur.  Cette  machine ,  prenant  la  pâte 
en  barbotme,  la  conduit  sur  les  tamis  de  soie,  et,  leur  impri- 
mant les  secousses  nécessaires  au  tamisage ,  sépare  ainsi  les  corps 
grosâiers  de  la  partie  la  plus  fine  ;  elle  pompe  la  pâte  ainsi  passée, 
la  verse  dans  les  caisses  de  décantage,  et  enfin  dans  les  grands 
bassins ,  où  elle  doit  être  chauffée  jusqu'à  l  cbullition,  pour  acqué- 
rir la  fermeté  nécessaire  au  façonnage.  Elle  fait  tourner  Taxe 
armé  de  couteaux  qui ,  en  coupant  et  pétrissant  cette  pâte ,  lui 
donnent  le  liant  nécessaire.  Cette  même  machine,  par  des  com- 
munications très-ingénieuses,  fait  marcher,  à  la  volonté  du  tou^ 
neur ,  les  tours  à  ébaucher  et  à  toumasser.. 

Des  bocards  à  pilon  concassent  les  pains  de  fritte  qui  sont  en- 
suite broyés  dans  des  moulins  à  blocs,  poussés  sans  qu'on  ait  à 
se  plaindre  du  broutage. 

Josiah  Wedgwood  ,  le  célèbre  Potier ,  né  en  1 730 ,  à  Burslein , 
était  fils  de  Thomas  Wedgwood.  Sa  première  éducation  avait  été 
trèsp-bomée.  Dès  Tàge  de  1 1  ans,  il  travaillait  comme  thrower 
dans  la  fabrique  de  son  père. 

Il  s'associa  d'abord  avec  M.  Harrison  de  Newcastle,  puis  avec 
M.  Whieldon,  mais  l'un  et  l'autre  s'étant  retirés  du  commerce, 
il  conunença  à  travailler  seul  en  1760 ,  dans  une  petite  manufiac- 
ture  couverte  en  chaume ,  comme  il  était  ordinaire  à  cette 
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époque.  Il  établit  bientôt  une  deuxième  petite  manufacture  dans 
laquelle  il  joignit  à  la  febrication  précédente  celle  de  la  Poterie  de 
grès  blanc,  puis  une  troisième  qui  prit  le  nom  de  BellrTForks 
(travaux  k  la  cloche) ,  à  cause  de  la  cloche  d'appel  des  ouvriers. 
C'est  là  qu'il  commença  à  febriquer  la  Poterie  nommée  cream  ço- 
lour^  fiûte  avec  un  vernis  plombifère,  fondu  ou  fritte  préalable- 
ment, introduite  en  premier  par  M.  Enoch  Wood,  et  perfectionnée 
principalement  par  John  Greatbach.  Mais  les  procédés  de  Wedg- 
wood  l'emportèrent  bientôt  de  beaucoup  sur  tous  les  autres. 
Cette  perfection,  et  la  variété  d'objets  qu'il  présenta  à  la  reine 
Charlotte  (épouse  de  Georges  III),  lui  acquirent  le  nom  de  Po- 
tier de  la  reine,  et  à  sa  Poterie  celui  de  Queen's  ware.  Poterie 
de  la  reine. 

Alors  Wedgwood  inventa  les  jaspes,  qui  eurent  un  si  grand 
mccès ,  surtout  pour  les  camées.  C'est  alors  aussi  qu'il  commença 
il  fabrication  du  noir  égyptien,  mais  sans  en  être,  à  ce  qu'on 
croit ,  le  premier  inventeur.  Il  a  d'ailleurs  porté,  avec  son  associé 
Bentley ,  ce  genre  de  fabrication  au  plus  haut  degré  de  perfection 
sons  tous  les  rapports. 

I.  Wedgwood étaitrecommandable  par  son  caractère  autant  que 
par  son  industrie.  On  lui  doit  en  partie  le  creusement  important 
da  canal  de  la  Trent  à  la  Mersey,  commencé  sous  ses  auspices, 
en  1760,  et  qu'il  eut  le  bonheur  devoir  terminer  en  1777. 
I  La  fortune  de  Wedgwood  s'étant  encore  accrue  par  héritage,  il 
j  acheta  la  terre  appelée  Ridge-House,  où  il  établit,  en  1768  et 
I     1770,  sa  fabrication  de  terre  noire. 

C'est  alors  aussi  qu'il  éleva  sa  belle  habitation  et  les  malsons 
I  dont  il  l'entoura,  sous  le  nom  d'Étruria.  Cette  manufacture  ayant 
tant  de  facilités  de  transport  par  le  canal ,  et  beaucoup  d'autres 
avantages,  il  quitta  entièrement  Burslem  en  1771 ,  et  étendant 
beaucoup  sa  fabrication ,  acquit  une  fortune  de  prince ,  qu'il  em- 
ploya aux  plus  nobles  et  plus  charitables  usages. 

n  est  mort  à  Étruria ,  en  1 795 ,  âgé  de  64  ans  (^). 

Cette  fabrique  avait  encore  conservé ,  en  1 836 ,  lorsque  j'ai  été 
admis  à  la  visiter ,  les  formes  pures,  simples,  mais  généralement 

(1)  88AW,  HM.  cfthe  Staffardêhé  PoierUi^  p.  40, 180  «  ete. 
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élégantes,  les  décorations  d'un  goût  sévère,  et  cependant  très- 
variées  ,  que  le  célèbre  Wedgwood  avait  eu  le  mérite  d'introduire 
et  de  faire  dominer.  Il  prit  les  modèles  de  ses  formes  dans  les 
vases  grecs  qu'Hamilton  avait  rassemblés  à  Naples  et  trans- 
portés en  Angleterre.  Plusieurs  des  dessins  de  figures  avaient 
été  faits  pour  lui  par  le  célèbre  sculpteur  Flaxmann ,  et  il  éuil 
parvenu,  par  ces  moyens,  à  repousser  les  formes  baroques  et 
contournées,  établies  sans  aucun  principe,  qui  régnaient  alors, 
et  qui  depuis  se  sont  montrées  de  nouveau  avec  une  sorte  de 
puissance  d'envahissement,  à  laquelle  cependant  son  fils  Josiah 
Wedgwood  ne  s'est  pas  soumis. 

Parmi  les  fabriques  les  plus  remarquables  sont  encore  celles  de 
MM.  John  Davenport,  et  de  son  fils  William,  à  Burslem.  L'une  à 
l^ngport,  où  se  font  les  Poteries  les  plus  fines ,  et  l'autre  à 
Newport,  dont  les  produits  sont  plus  communs. 

Elles  sont  situées,  l'une  et  l'autre,  sur  le  bord  du  grand  canal 
Trunck.  Les  bateaux  qui  leur  apportent  l'argile,  le  combustible, 
et  la  plupart  des  autres  matériaux  nécessaires  à  la  fabrication, 
remportent,  pourleursdiversesdestinations,  les  produits  fabriqués. 

On  y  fait  de  la  faïence  fine  ordinaire  {eanhen  ware) ,  de  la 
faïence  fine  dure ,  lithocérame  {ironstoné) ,  de  la  porcelaine 
tendre  anglaise  et  des  grès  cérames.  Je  ne  parlerai  ici  que  des 
faïences  fines  ordinaires  et  dures. 

D'après  ce  que  j'ai  fait  connaître  sur  les  compositions  et  les 
procédés  employés  pour  faire  cette  Poterie,  d'abord  dans  lis 
principes  généraux,  ensuite  en  parlant  des  manufactures  do 
Montereau,  de  Sarreguomines  et  de  Mettlach,  il  me  reste  pou  de 
chose  à  dire  sur  celte  fabrication  ,  quoique  j'aie  demeuré,  ptMi- 
dant  trois  jours ,  accueilli  avec  une  bienveillance  et  une  rare  libé- 
ralité dans  la  fabrique  de  M.  William  Davenport,  à  Longport. 

La  faïence  fine  se  compose  générWcment  d'argile  plastique  du 
Devonshirc,  d'argile  plastique  du  Dorsetshire,  dite,  à  Longport, 
bine  clay ,  et  de  silex  pyromaque  noir  {flint  ). 

Mais  la  composition  ancienne  et  fondée  par  J.  Wedji^ood  n'est 
plus  employée  telle  qu'il  l'avait  faite.  On  ajoute  maintenant  dans 
la  pùie,  et  comme  je  Tai  déjàdit,  mais  à  Newport  seulement. 
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une  certaine  quantité  de  kaolin  caillouteux  de  Cornouailles  (Cor- 
nish  stone)  et  du  kaolin  argileux  (Cornïs/i  cl(ij)  du  même  lieu. 
^  Le  silex  est  broyé  à  25  milles  anglais  de  Burslem ,  dans  des 
^  moulins  à  blocs ,  par  conséquent  à  l'eau. 
^,  La  pâte  est  raffermie  par  cbuUition  dans  des  bassins  à  barbotine 
I  ^^{slip  hln)^  dont  la  sole  est  en  grands  carreaux  de  terre  cuilo. 
^^|M.  Davenport  a  établi  le  système  fumîvore  dans  un  de  ses  four- 
^^^^  neaux  qui  s'alimentent  d'eux-mêmes  de  houille  au  moyen  d'une 
^  Irémie  en  fonte  et  couverte,  pour  qu'il  ne  s'introduise  pas  d'air 
ioid  par  ce^te  grande  ouverture. 

La  pâte  est  pétrie  dans  un  cylindre  ou  tinne  à  malaxer  sem- 
blable à  celle  que  j'ai  figurée  PI.  yw^fig*  a. 

Les  tours  à  ébaucher  et  à  tournasser  sont  mus  séparément  par 
me  tourneuse  de  roue  pour  le  premier  et  par  un  sauteur  pour  le 
lecond. 

Les  assiettes  se  font  à  la  croûte  et  à  l'éponge  sur  la  tonmette, 
,«ec  une  rapidité  que  j'ai  décrite  p.  1 18  en  citant  M.  Davenport, 
ctMontreau,  p.  It33. 
L'ouvrier  qu'on  appelle  l'émailleur  met  en  vernis ,  avec  deux 
^J  tides,  4^0  douzaines  d'assiettes  par  jour  ;  il  procède  à  peu  près 
^  comme  celui  deMontereau  et  les  jette,  à  mesure  qu'il  les  retire 
J  da  baquet,  sur  une  planche  hérissée  de  pointes  de  clous  ou  de 
j^  limes  minces  de  fer  ;  un  gamin  vient  les  y  prendre. 
I  Le  vernis  pour  la  terre  à  pipe  commune  ne  renferme  que  du 
.  1  plomb  ;  celui  qui  est  destiné  aux  pièces  colorées  en  pourpre  ou  en 
.  '   tert  de  chrome, ou  qui  doivent  recevoir  desfleursou desornements 

purpurins,  renferme  du  borax. 
I       La  seconde  sorte  de  faïence  qu'on  fabrique  chez  HM.  Daven- 
port, est  cette  Poterie  qui  tient  comme  le  milieu  entre  la  faïence 
fine  tendre  et  la  porcelaine  tendre ,  c'est  Vironstone  des  Anglais 
qu'on  peut  nommer  lithocérame. 

Sa  pftte  est  celle  de  l'ancienne  terre  de  pipe ,  mais  avec  une 

addition  plus  ou  moins  considérable ,  suivant  la  nature  de  l'argile 

et  la  qualité  qu'on  veut  lui  donner,  de  kaolin  caillouteux  de 

Comouaille  (comish  stone)  et  dans  le  vernis  d'un  peu  defelspath. 

La  pftte  est  beaucoup  plus  courte  au  façonnage. 

On  cuit  le  Lithocéramc  dans  l'endroit  le  plus  ch^ud  du  four  à 
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biscuit  de  la  terre  de  pipe  et  dans  la  partie  la  moins  chaude  du 
four  à  porcelaine. 

On  introduit  dans  cette  pâte,  comme  dans  la  plupart  des  pâ- 
tes jaunâtres  qu'on  veut  blanchir, une  très-petite  quantité  d'oxyde 
de  cobalt. 

On  fait  un  grand  débit  du  lustre  burgos;  il  a  un  atelier  parti- 
culier, ce  sont  des  femmes  qui  le  posent^  avant  de  le  passer  à  la 
moufle  on  le  fait  sëcher  à  l'étuve.  On  le  cuit  seul  dans  de  gran- 
des moufles. 

J'ai  dit  que  le  nombre  des  fabriques  des  diverses  sortes  de  Po- 
teries, depuis  la  faïence  la  plus  commune  jusqu'à  la  belle  porce- 
laine tendre ,  établies  dans  la  partie  du  Stafibrdshire  qu'on  appcilo 
le  district  des  Poteries,  était  considérable. 

J'ai  cité  avec  quelques  détails  les  deux  plus  remarquables.  Je 
ne  puis  ni  ne  dois  les  énumérer  toutes ,  mais  je  dois  indiquer  au 
moins  quelques-unes  de  celles  dont  j'ai  entendu  parler  avec 
(Quelque  distinction.  Telles  sont  : 

Enoch  Wood  et  fils,  —  à  Bursiem,  chef-lieu  du  district  de.^ 
Poteries.  Leur  manufacture  est  des  plus  étendues,  et  date  de  1 794. 
M.  Enoch  Wood  le  père ,  un  des  plus  anciens  fabricants ,  a  formé 
dans  l'intérieur  de  son  établissement  un  Muséum  très-intéressant 
pour  l'histoire  céramique  du  Stafibrdshire,  en  réunissant  des 
échantillons  de  toutes  les  pièces  de  Poteries  propres  à  faire  con- 
naître les  progrès  de  l'art  dans  cette  partie  de  l'Angleterre,  depuis 
le  moment  où  il  y  est  né  jusqu'à  nos  jours.  Beaucoup  de  ces  échan- 
tillons ont  été  trouvés  dans  les  fondations  des  manufactures  dé- 
truites depuis  80  ans  (en  i836).  C'est  à  un  autre  Wood  (Aaron) 
qu'on  attribue  la  précieuse  application  des  ornements  en  relief. 

En  1816,  les  manufacturiers  de  Bursiem  s'assemblèrent  sous 
la  présidence  du  vénérable  M.  Wood,  ami  du  célèbre  Wedgwood, 
pour  célébrer  le  cinquantième  anniversaire  de  l'ouverture  du  ca- 
nal de  Trent  à  la  Mersey.  M.  Wood  profita  de  cette  circonstance 
pour  faire  comme  l'inauguration  de  son  Musée,  en  mettant  sous 
les  yeux  de  l'assemblée  les  pièces  les  plus  instructives  ou  les  plu? 
intéressantes  de  cette  collection.  Ileut  la  générosité  de  me  donner 
en  18  36  quelques  pièces  doubles  de  cette  collection   pour  le 


FAlbrCB  FDfB.   AN6LBTERRB.   BUR8LBM.  16T 

Mnsée  oëramiqae  de  Sèvres.  Qu'il  en  reçoive  ici  mes  remeroie*- 
ments  publics  (<). 

lly  avait  plusieurs  manufiictures  connues  sous  le  nom  de  Spode. 

L'une  était  celle  de  MM.  Spode  etCopeland  à  Hanley,  mainte«- 
nant  Gopeland  et  Garett,  depuis  la  mort  de  Spode.  Elle  ëlait 
d^une  puissance  gigantesque.  Elle  occupait  en  iSt^S  plus  de  600 
ouvriers,  dmit  environ  60  femmes.  On  y  allumait  a8  fours  par 
semaine  :  8  à  biscuit  et  ao  pour  cuire  le  vernis. 

A  l'extrémité  septentrionale  du  district  des  Poteries  est  Stooke- 
upon-Trent,  qui  renferme  dans  son  arrondissement  onze  febri- 
qaes,  parmi  lesquelles  on  remarque  celles  d'un  second  Spode  et 
de  M.  Minton,  un  des  hommes  les  plus  ingénieux  et  des  plus 
instruits  dans  la  connaissance  des  argiles  à  Poteries.  Il  a  com- 
mencé en  1793  la  fabrication  de  la  faïence  imprimée  en  bleu. 

Un  troisième  fabricant  du  môme  nom ,  M.  Josiah  Spode ,  établi 
dans  le  centre  de  Stocke,  dès  1784',  dans  une  situation  trè^ 
avantageuse,  couvre  de  ses  bâtiments  une  étendue  de  plusieurs 
acres.  On  y  fait  toutes  les  sortes  de  variétés  de  fidience  et  de  Po- 
terie. C'est  dans  cette  fabrique  que  le  felspath  a  été  introduit  dans 
la  porcelaine  tendre,  pour  la  première  fois,  par  le  père  du  pro- 
priétaire actuel ,  ce  qui  a  donné  à  cette  porcelaine  une  finesse 
qu'elle  n'avait  pas  auparavant  et  un  éclat  tout  nouveau. 

Cest  à  Shelton ,  qui  est  dans  le  centre  des  districts,  que  sont 
situées  les  fabriques  de  MM;  J.  et  W»  Ridgwsy  et  de  M.  Baddeley. 
On  attribue  également  à  Baddeley  l'introduction  des  faïences 
fines  imprimées  en  bleu,  répandues  maintenant  sur  tous  les  points 
du  globe. 


Pour  suivre  l'ordre  géographique  que  je  me  suis  imposé ,  j'au- 
rais dû  palier  immédiatement  après  celle  d' Arboras  des  fabriques 
françaises  qui  vont  suivre.  Mais  la  ressemblance  des  procédés, 
l'importance  des  fabriques ,  la  facilité  que  j'iû  eue  de  les  étudier , 
m'ont  conduit  à  laisser  à  la  suite  les  unes  des  autres  les  fabriques 
de  Grail,  de  Montereau,  de  Sarregu^mines,  de  Mettlach  et  de 

0)  Je  viens  d'apprendre  que  le  respectaMe  doy#i  des  Codera  Inatnritt  du  8tif- 
foidBhire  est  mort  en  ISftO. 
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Vaudrevange.  Je  rentre  en  France  pour  y  signaler  encore  quelques 
fabriques  de  faïence  fine. 

Jeparlerai ensuite,  mais  brièvement ,  des  fabriques  hors  de 
France  que  j'ai  eu  occasion  de  visiter. 

Wltmtàom.  —  valentlae  et  Tonioiue ,  par  MM.  Fouque  et  Ârnoux. 
—  Cest  une  des  plus  curieuses  de  France ,  la  seule  qu'on  connût 
dans  le  Midi  dès  1780,  bien  avant  celle  de  Bordeaux. 

Les  parents  de  M.  Ârnoux,  fondateurs  de  cet  établissement, 
avaient  fait  à  Apt ,  en  Provence ,  une  Poterie  marbrée ,  au 
moyen  d'un  mélange  d'argiles  de  même  retraite,  mais  de  cou- 
leurs différentes ,  et  vernissée  au  plomb  sulfuré  (alquifoux).  C'est 
aussi  un  des  établissements  céramiques  des  plus  vastes  et  des  plus 
importants  sous  beaucoup  de  rapports.  Il  fait  principalement  de 
la  faïence  fine ,  mais  les  propriétaires  ont  nouvellement  ajouté  à 
leurs  travaux  la  fabrication  de  la  porcelaine  dure,  et  celle  des  grès 
pour  tuyaux.  J'en  parlerai  à  leur  classe. 

Les  principaux  matériaux  employés  sont  : 
Une  argile  plastique  brune,  qui  devient  blanche  au  feu. 
Une  argile  magnésifère  blanche. 
Du  silex  pyromaque. 

Le  vernis  est  fritte. 

La  p&te  cuite,  ce  qu'on  appelle  le  biscuit,  est  sonore  et  tenace, 
et  peut  résister  à  des  pressions  très-puissantes.  Le  vernis  est  dur, 
et  n'est  point  fendillé  par  les  changements  brusques  de  tempéra- 
ture qui  se  rencontrent  dans  les  usages  culinaires,  tels  que  le 
passage  subit  de  l'eau  froide  à  l'eau  bouillante. 

Cette  glaçure  est  difficilement  entamée  par  le  fer  aciéreux  du 
couteau ,  et  elle  résiste  sans  noircir  et  même  sans  s'iriser ,  à  l'ac- 
tion très -puissante  des  hydrosulfures  alcalins,  qui  noircissent 
les  vernis  de  la  plupart  des  foîences  fines  répandues  dans  le  com- 
merce. 

MM.  Fouque  et  Arnoux  ont  successivement  fait  dans  leur  fa- 
brique beaucoup  d'agrandissements ,  beaucoup  d'augmenta- 
tion en  ouvriers  et  travaux ,  et  surtout  beaucoup  d'améliorations. 
Je  reviendrai  sur  ceux  qui  sont  relatifs  au  grès  cérame  à  rarticle 
de  cet  ordre ,  mais  je  dois  signaler  une  faïence  fine  dont  la  gla- 
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çnr^,  brilliûte  el  dure,  ne  i  en  fer  me  aucune  partie  d*  oxyde  de  i 
plomb* C'est  en  i83w^  qu^ilsont  mis  cette  Potem  k  rexposilian,  et  i 
ilors  remptot  de  t'acide  borique  n'était  pas  connu  comme  U  1  cst^ 
artueU^iûent, 

Ib  Ml itl  transformer  un  bîseuît  de  Poterie  fine,  a  pâte  rougê, 
fille  mne  une  argile  rouge  de  Casticâ ,  département  du  Tarn  ^  en 
mie  espèee  de  grès-cërame  noir,  en  cémentapt  ce  biscuit  dans 
de  U  poussière  de  charbon  de  bois  ;  fait  fort  remarquable,  et  que 
î'ù  négligé  de  citer  à  rarticle  de  l'iufluenee  du  charbon  âui  les 
files  cénunîques. 

ehmnUUft  k  ^Q  kit.  au  N.  de  Pari».  -^  M.  Bastenaire  d'Âude- 
aerd^  qui  »  dirigé  les  travaux  de  cette  fabrique  en  lâiio,  a  cher- 
ebé  à  employer  dans  la  fabrication  de  la  faïence  fine  d'autres 
trgile&  que  celles  de  Montereau.  Tl  a  essayé  successivement  et 
ftvec  succès  : 

V&rgiiù  de  Neuv^-sur-Loîr,  d'abord  avec  silex  seulement. 

Puis  avec  silex  et  5  pour  loo  de  fritte^  puis  il  a  fait  une  autre 
pitearec 

^^    àx0a  et  Neorf  el  irglle  dy  DcvoDablre*  <ui.  *  .  « 71 

SêMê  f  narzeti,^  d'Aumont 


rfittt. 


10 
10 


100 


^Le  tout  SUIS  silex.  L'argile  de  Montereau  pourrait  remplacer 

^■i  eu  Dcvanshire. 

™llMii  une  troisième  composîlîon,  destinée,  pour  ainsi  dire, 

itax  dripa^ments  du  nord-ouest  de  h  Fiauee^  M.  Bastenaire  a 

employé,  à  peu  près  dans  les  proportions  suivantes  : 

Afvfted«  Kmnevel,  commune  de  Plolnnel  {Mort»LtiiQ)*  ....    1$ 
Sliei  «  cofliDie  à  l'oniinatre  ,.«.*...*....*,...•    33 
^B     CollTrtie  de  Pvrt-LouU * •      S^ 

^B  ÊSÊMOt  que  ct's  compositions  ont  donné  un  ti^bon  biscuit 
Btgdenoe  fine. 

Bordeaux.  —  M.  lohiistoi] ,  ancien  maire  de  cette  ville,  y  a 
1 1834  T  tmo  immense  fabrique  de  faïence  fme  qui  avait 
miedee  pièces  assez  belles  à  TcEposilion  de  1839. 
ile  %'ml  encore  perfectionnée,  el  vient  (i843)  d'envoyer  m 
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Musëe-cëramique  de  Sèvres,  des  pièces  variées,  d'un  façonnage 
et  d'un  éclat  de  glaçure  qui  ne  paraissent  pas  inférieurs  aux  plus 
belles  folences  fines  anglaises. 

La  légèreté  des  vaisselles  de  faïence  fine  et  les  formes  pures  ot 
élégantes  que  Wedgwood  a  su  donner  à  cette  Poterie,  dès  son 
origine,  comparées  avec  la  lourdeur  d'aspect  et  réelle  de  la  faïence 
émûllée,  telle  qu'elle  avait  dégénéré,  ont  fait  rechercher  celte 
nouvelle  Poterie  dans  toute  l'Europe.  On  a  eu  partout  cependant 
assez  de  peine,  à  l'établir.  Peu  de  pays  sont  même  parvenus  k  la 
Ssàie  aussi  bien^  et  surtout  à  des  prix  aussi  bas  qu'en  Angleterre. 
Nous  venons  de  voir  ce  qu'on  avait  fait  en  France,  à  cet  égard, 
depuis  1780  jusqu'à  nos  jours  ^  nous  allons  jeter  un  coup  d'œil 
sur  les  principales  fabriques  du  reste  do  l'Europe. 

Il  y  a  à  <iaro«ge ,  près  OoièFa,  une  petite  fabrique  de  faïence 
fine,  établie  en  1800  par  M.  Baylon.  Elle  ne  m'a  offert  qu'une 
particularité,  c'est  que,  pour  dégraisser  la  pftte,  composée  d'ar- 
gile plastique  de  Yalendar  et  d'un  peu  de  craie,  on  n'emploie  ni 
du  sable,  ni  du  silex  broyé,  mais  une  fritte  faite  exprès,  conj- 
posée  de  sable  et  de  verre  pilé ,  qui  devient  violâtre  par  l'acte  du 
frittage.  On  l'introduit  dans  la  pâte  à  peu  près  dans  la  proportion 
de  8  àg  pour  100. 

Cette  p&te  est  courte ,  néanmoins  elle  se  travaille  assez  bien 
sur  le  tour  à  ébaucher  et  sur  le  tour  à  tournasser. 

Le  four  est  ce  qu'on  appelle  four  carré ,  ou  demi-cylindre  coi :- 
ché ,  assez  haut ,  avec  un  foyer  porté  très  en  avant.  On  y  cuit  tout . 
Sous  la  voûte  du  laboratoire,  on  fait  la  fritte  pour  la  pâte ,  et  le 
cristal  pour  la  glaçure;  dans  la  partie  inférieure  du  laboratoire , 
le  biscuit,  et  dans  les  parties  supérieures  la  faïence  vernissée. 

L'imperfection  de  cette  faïence  se  ressentait  un  peu  de  la  trop 
grande  simplicité  de  ces  procédés. 

A  Poppebdorf ,  villagc  tenant  à  Bonn,  est  une  petite  fabrique 
de  faïence  fine  appartenant  (i836)  à  M.  Luidwig  Wcssel.  — 
La  pâte  de  cette  faïence  a  pour  base  la  belle  argile  plastique  de 
Valcndar  près  Coblentz.  La  partie  dégraissante  est   un  sable 
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quarzeu  très-Manc  qui  vient  de  Roesdorf.  On  ajoute  à  ce  pre- 
mier mélange  un  peu  d'argile  figuline  sableuse  de  Worius,  qu'on 
a  soin  d'éplucher,  et  pour  blanchir  la  masse,  environ  lo  p.  o/o 
de  craie. 

11  y  a  deux  fours  :  l'un ,  qu'on  appelle  le  four  anglais,  est  cy- 
lindrique à  sept  alandiers.  Il  a  une  enveloppe  conique  extérieure. 
On  y  cuit  le  biscuit  à  la  houille ,  dans  un  foyer  très-simple  et 
sans  grille?  L'autre,  qu'on  nomme  le  four  français,  est  en  effet, 
comme  nos  fours  à  faïence  émaillée ,  en  demi-cylindre  couché. 
On  y  cuit  le  vernis  au  bois. 

A  Balreath,  dans  le  faubourg  Saint-Georges,  M.  J.-O. 
Schmidt  a  établi  une  manufiacture  où  l'on  fabrique  de  la  porce- 
laine dure,  du  grès-cérame,  sur  lequel  je  reviendrai,  et  de  la 
faïence  fine  {Steingut). 

La  base  de  cette  faïence  est  de  l'aigle  plastique  d'Ebenfeld 
près  d'Amberg  en  Bavière.  Elle  est  blanche  et  un  peu  talqueuse. 

Il  n'y  a  pas  de  four  particulier  pour  cuire  la  faïence,  on  la 
place  tantôt  dans  le  four  à  grès,  tantôt  dans  le  four  à  porcelaine. 

Cette  faïence  fine  m'a  paru  assez  belle ,  et  les  ornements  en 
relief  qui  la  décorent  sont  pour  moi  de  bon  goût. 

En  Bohème.  —  A  une  lieue  et  demie  de  CarUbad ,  se  trouve 
la  &brique  de  faïence  fine  d'AitrohUa ,  appartenant  à  M.  Nowotny . 
La  fabrication  se  fait  en  générai  comme  à  l'ordinaire. 

L'argile  plastique  vient  de  Zedlitz ,  à  peu  de  distance  de  Carls- 
bad.  On  ajoute  pour  la  dégraisser,  non-seulement  du  quarz,  mais 
un  peu  de  kaolin ,  qui  est ,  comme  on  l'a  déjà  dit,  assez  abondant 
près  Carlsbad. 

Le  four  dans  lequel  on  cuit  l'émail  est  cylindrique  à  douze 
alandiers,  dont  les  foyers  sont  du  même  système  que  ceux  de 
M.  Fischer,  fabricant  de  porcelaine  dans  la  vallée  de  Carlsbad , 
dont  je  parlerai  en  son  lieu.  Ce  four  est  très-bas,  ayant  environ 
4  mètres  de  diamètre ,  il  n'a  que  3  mètres  de  hauteur.  Néan- 
moins il  tire  bien  et  également.  Il  y  a  à  la  voûte  3  rangées  de 
petits  carneaux-,  mais  point  de  grand  carneau  ou  cheminée  cen- 
trale. On  cuit  au  bois. 

Le  biscuit  se  cuit  dans  un  four  en  demi-cylindre  cotehé.  Le 
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premier  plancher,  sur  lequel  les  pièces  sont  placées  dans  dts 
cazettes,  a  cinquante-six  petits  carneaux  disposés  en  échiquier. 
On  cuit  au  lignite,  si  abondant  et  si  bon  dans  les  environs  de 
Cartsbad. 

suède.  —  J'ai  visité  en  1 824  y  à  Rontrand ,  près  stochkolm , 
une  fabrique  de  faïence  qui  était  déjà  très-remarquable.  J'ai  (  11 
occasion  de  citer  dans  l'exposé  des  procédés  généraux  de  fabrica- 
tion plusieurs  innovations  introduites  dès  lors  dans  les  procédés. 

Elle  fut  établie  premièrement  à  Marieberg  et  eut  pour  fondateur 
M.  Geyer,  en  1780.  On  n'y  fit  d'abord  que  de  la  faïence  émaillée, 
mais  déjà  d'assez  grandes  pièces.  On  continua  ce  genre  de  faïence 
jusqu'en  1810. 

J'ai  vu  un  grand  plateau  de  table  à  toilette  à  rebords ,  ayant 
près  d'un  mètre  de  long  (90  cent,  sur  60  cent,  de  large).  Un  très- 
grand  poêle  à  la  suédoise ,  fait  depuis  3o  ans,  servant  journelle- 
ment tous  les  hivers ,  qui  sont  longs  dans  ce  climat  ;  il  était  encore 
en  bon  état,  n'étant  altéré  que  par  quelques  fissures.  11  a  été  fa- 
briqué avec  l'argile  d'Upsal. 

Mais  depuis  quelques  années  on  ne  fait  plus  que  de  la  faïence 
fine  qu'on  nomme  oàgto postlin  ^  fausse  porcelaine,  par  oppo- 
sition avec  âgtapostlin^ojx  la  vraie  porcelaine  dure. 

La  pâte  de  cette  faïence  est  d'une  composition  très-compli- 
quée. D'après  le  registre  de  la  fabrique ,  traduit  pour  moi  par 
M.  Berzélius ,  que  je  me  glorifie  d'avoir  eu  pour  introducteur  au- 
près de  M.  Geyer  fils,  propriétaire  actuel  de  celle  fabrique,  la 
pâte  était  composée  comme  il  suit  : 

Argile  de  Valendar  non  lavée 287 

Mélange  d'argile  de  Valendar  et  d'argile  du  Dcvonsiiirc,  en 

parties  égales 173 

Argile  de  Bornholm  lavée 67 

Felspath  fondu  et  broyé 62 

Craie  de  Malmoe  criblée 95 

Silex  pyromaque  broyé 316 

1000 
Les  matières  dures  séchées  sont  broyées  sous  des  meules  verti- 
cales et  les  matières  dures  délayées  sont  broyées  sous  des  meules 
horizontales.  Une  machine  à  vapeur  fait  mouvoir  ces  meules  et 
le  tambour  tournant  dont  on  va  parler. 


OallVil^  argiies  dans  une  caisse  de  bois  cylindrique  ou  tani- 
IxiurTlphc^^e  verticalenient  et  tournant  constamment  sur  son  axe, 
qui  esl  homonlâl.  L'urgile  y  est  amenée  à  l'état  pulvérulent  pctr  un 
canal  en  bois  B,  qui  la  conduit  dan  3  la  caisse  par  la  grande  ouverture 
cf'iitTileO.  Un  cours  d*eaurapi  de  E  y  est  amené  de  la  mt^mo  manière, 
et  tombant  constamment  et  avec  force  sur  la  poudre  argileuse ,  il 
k  déliye  et  la  verse  par  l'ouverturfl  opposée  V  dans  des  caisses  à 
laver  C  et  C",  qui  se  succèdent  comme  pour  le  minerai  de  fer  en 
graîn.  Lectx^uis  ci-dessouàn''7oéclairciracelte  brève  description. 
^  Touïes  les  matières  argileuses  la- 

vées et  les  pierres  pulvérisées  siont 
Hit^'iees  ensemble,  malaxées,  etc. 
Celte  barbotine  est  amenée  à  Té- 
•"        '        ^^  ^  ^       tat  pîlleux  par  un  simple  raflermis- 

srn)("nl  u  l'air  libre  dans  de  grandes 

caisses  à  bord  incliné  du  côté  du 

^^^^^*"  \Y     "1'^^^ ,  à  couvercle  relevé  dans  le  beau 

^^^"U^     temps  11  environ  4^%  et  refermé 

^  aussitôt     qu'il 

vient   k    pleu- 

^^  .voirj  pour  être 

^  Jf  M    ■  l^aBi^a '^^^^'^    itnmé- 
j^r^"^       —  diatement  après 

U  plttîe.  Cette  manœuvre  se  tm\  facilement  et  très-rapidement,  et 
jamiûs  N  pûtes  ne  sont  raffermies  dans  des  bassins  à  feu.  Il  ma 
pam  rejiiiirquahle  que  ce  moyen  soit  sutTisant  dans  un  pays  où  lu 
labcui  cliàudc  et  dessiceatîve  est  de  pHi  de  durée,  li  est  vrai  que 
b  eoitsoiiimatiûn  de  lu  pAte  n'est  pus  portée  ausi^i  loin  que  dans 
k^  grandes  fabriques  d  Àïigloterre  et  de  France, 

U  caïuposition  de  la  glaçuie  n'est  pas  moins  ci>mpliquée  que 
uiMiia  la  p&te  : 

SAt%  pyromaquc*  .  .  * *  - * 

Af«ltode  Valcndar  *...*,.*..- *  '  ■    /J^ 

I   *  t     i03 

,  *  ,    il» 

mniii.».-  -  - .-.-... ^^l 

Blôtt  lie  cfttialt  (imer/l).  *  ,  p  *  .  ^  -  *  -  *  -  *  •  • 

ItlUt» 
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On  food  toulM  ces  matières  sans  frittage  préalable  ;  elles  se  réduisent  ft  1600. 

On  prend  de  cette  matière  vitreuse 508 

Et  on  y  ajoute  : 

Carbonate  de  plomb  ou  oénise  blanche 7& 

Minium. 83 

Fclspath 90 

Verre 90 

Flui  composé  de  minium^  silex  et  borax 05 

1000 

La  glaçure  est  mise  par  immersion. 

Les  cazettes  à  assiettes  sont  faites  avec  l'argile  plastique  de 
Scanie.  Elles  vont,  m'a  assuré  M.  Geyer,  jusqu'à  deux  cents  fois 
au  feu. 

Les  fours  étaient  rectangulaires.  Ce  sont  les  fours  à  faïence 
qu'on  appelle  carrés,  et  que  j'ai  si  souvent  cités.  Les  faïences 
sont  cuites  au  bois  de  sapin  fendu. 

Le  feu  de  biscuit  dure  3o  heures.  On  cuit  les  pièces  vernissées 
dans  un  four  distinct. 

La  machine  à  vapeur  qui  fait  mouvoir  les  moulins  à  broyer  les 
matières  dures,  est  également  employée  à  faire  marcher  les  tours 
à  ébaucher,  deux  tours  à  toumasser,  et  un  tour  à  faire  les 
bords. 

J'ai  vu  marcher  tous  ces  tours  en  même  temps ,  sans  embarras 
pour  Fouvrier ,  qui  travmlle  sans  se  fatiguer  avec  une  rapidité  re- 
marquable, et  fait  dans  sa  journée ,  assure-t-on,  un  bien  plus 
grand  nombre  de  pièces. 

Le  procédé  de  décoration  par  voie  d'impression  est  connu  de- 
puis longtemps  dans  cette  fabrique.  On  a  d'abord  imprimé  sur 
faïence  émaillée ,  et  j'ai  vu  une  vieille  écritoire  portant  an  dessin 
très-bien  gravé  et  bien  imprimé ,  en  1760 ,  quand  la  n;tnufacture 
était  à  Marieberg.  On  y  imprime  toujours ,  tant  sur  biscuit  que  sur 
vernis.  Mais  le  procédé  n'avait  pas  suivi  à  Rorstrand  les  progrès 
qu'il  avait  faits  en  Angleterre  et  en  France ,  car  on  applique  le  pa- 
pier imprimé  avec  la  main ,  on  l'y  fait  adhérer  avec  des  lissoirs 
en  silex  ;  mais  on  ne  pouvait  le  détacher  qu'en  le  brûlant  (*). 

('^  Le  Musée  céramique  de  Sèvres  possède  une  suite  complète  des  matières  pre- 
mières et  des  principaux  produits  de  cette  fabrique,  quMl  doit  à  la  libéralité  de 
M.  Geyer. 
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Fcnencefine  du  temps  d'Henri  IL 

La  £uence  fine  présente  dans  son  histoire  une  particularité 
peut-être  unique  et  tout  à  fait  remarquable. 

On  connaît  dans  plusieurs  collections  de  curiosités  et  chez  quel- 

({ues  particuliers  des  pièces  de  faïence  fine  décorées  dans  le  style 

delà  renaissance,  mais  peut-être  avec  plus  de  goât  et  d'élégance 

que  beaucoup  d'objets  du  même  genre  et  de  cette  même  époque. 

Cette  décoration  se  compose  généralement  de  zones  jaune  d'o- 

j^    cre,  lisérées  de  brun  foncé ,  enlacées  dans  le  style  un  peu  arabe, 

y.,  j  et  de  petites  figures ,  de  têtes ,  de  mascarons ,  d'un  caractère  très^ 

I  tranché,  modelés  avec  finesse. 

Les  formes,  aussi  du  style  de  ce  temps,  n'ont  rien  d'exagéré^ 
assez  souples  de  contours ,  elles  ne  sont  riches  que  d'ornements. 
Les  pièces  sont  minces  et  légères. 

La  pâte  est  fine,  très-blanche,  peu  dure,  absorbante.  Quel- 
ques figures  d'animaux  y  d'un  jaune  d'ocre  extérieurement,  ont 
une  pftte  légèrement  rosAtre. 

Le  vernis ,  assez  également  étendu  et  très^glacé ,  est  cependant 
fort  mince.  Il  est  un  peu  jaunâtre.  Enfin  il  est  transparent. 

On  connaît  en  France,  dans  différents  cabinets,  environ  ij 
pièces  de  cette  belle  faïence  (^),  ayant  toutes  plus  ou  moins  les 
caractères  que  je  viens  de  signaler^  mais  on  n'a  aucune  connais- 
sance ni  de  la  manufacture  où  elle  a  été  fabriquée ,  ni  même  dû 
pays  où  pouvait  être  située  cette  fabrication ,  ni  exactement  de 
Tépoque  où  elle  a  eu  lieu. 

On  peut  cependant  arriver  assez  sûrement  à  cette  dernière  no- 
tion, d'abord  par  le  style  des  formes  et  ornements  qui  se  rappor- 
tent à  celles  du  commencement  du  xvi'  siècle,  ensuite  en  re- 
marquant sur  quelques  pièces  moins  parfaites  que  les  autres  la 
salamandre  et  quelques  insignes  de  François  V ,  puis  sur  un  grand 
nombre  de  ces  pièces,  et  ce  sont  les  plus  belles,  soit  les  armes 

(>)  Les  plus  remarquables  sont  possédées  à  Paris  par  M.  Saurageot,  par  M.Odlot, 
par  M.  le  comte  Pourtalës,  par  M.  Préaux,  qui  en  a  réuni  huit  pitees  trè»-in- 
tuiictifcs,  dont  un  grand  chandelier  couvert  de  diarmaots  ornements  en  relief, 
enfin  par  le  Musée  céramique  de  Sèvres,  qui  n'en  possède  que  deux.  A  Londres, 
on  voit  cbes  M.  Antony  de  Rothschild  la  beUe  aiguière  qui  a  été  achetée  ft  la  vente 
de  M.  de  Monville. 
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de  France  et  la  devise  d'Henri  II ,  soit  même  uniquement  cette 
devise  (les  trois  croissants  entrelacés).  On  peut  en  conclure  que 
ces  pièces  ont  été  fabriquées  sous  le  règne  de  ces  princes ,  et  vers 
l'époque  qu'on  a  indiquée  plus  haut. 

On  sait  que  la  plupart  de  ces  37  pièces  viennent  du  sud-ouest 
de  la  France,  de  Saumur,  de  Tours ,  et  notamment  de  Thouars. 
sauf  21  ou  3  qui  ont  été  rapportées,  dit-on ,  d'Italie  et  d'Espagne. 
Celtes  qui  sont  à  Londres  ont  été  achetées  en  France.  Ce  sont  en 
général ,  excepté  quelques  pièces,  comme  salières  et  sucriers  ova- 
les, des  pièces  diverses  d'ornements,  telles  que  coupes,  aiguières, 
une  sorte  de  vases  qu'on  a  nommés  biberons ,  PI.  xxxvii ,  fig,  a. 

La  fabrication  de  cette  faïence  a  ét^  très-soignée,  je  viens  de  le 
dire.  Mais  elle  est  remarquable,  à  en  juger  par  les  pièces  brisées 
que  j'ai  vues,  et  surtout  par  le  fragment  du  Musée  céramique  de 
Sèvres  représenté  PI.  xxxvii,  yJg".  5  A  et  B.  Le  nu  de  la  pièce  a  été 
d'abord  fait  sans  aucun  relief  ni  ornement.  II  n'a  point  été  tourné, 
mais  moulé  mince,  raffermi  et  mis  à  égale  épaisseur  par  tampo- 
nage  régulier.  On  ne  peut  en  douter  en  voyant  les  dépressions  à 
peu  près  circulaires  et  disposées  en  lignes  que  montre  le  dessous 
d'un  grand  nombre  de  pièces ,  notamment  celle  qui  est  repré- 
sentée PI.  XXXVII ,  fig.  I .  Cette  première  couche  a  été  recou- 
verte comme  par  engobage  d'une  croûte  très-mince  de  même 
pâte,  sur  laquelle  on  a  placé  les  ornements,  les  têtes  et  le  ver- 
nis. Cette  seconde  couche  n'est  point  une  exception  due  à  une 
faute  de  fabrication;  elle  a  été  mise  avec  intention,  comme  le 
prouve  le  chiquetagc  que  Ton  voit  surlaplaceD  du  fragment  figuré 
PI.  \\\\u,j!g.  5,  B. 

J'ai  voulu  mo  rendre  compte,  et  apprendre  aux  Potiers  qui 
peuvent  l'ignorer,  de  quelle  manière  les  ornements  de  diverses 
couleurs  incrustés  dans  la  pâte  avaient  pu  y  être  placés ,  et  met- 
tre en  exécution,  ainsi  que  je  l'ai  fait  pour  les  vases  grecs,  le 
procédé  que  nous  présumons  avoir  été  suivi.  M.  Régnier  a  donc 
fait  en  porcelaine  une  imitation  parfaite  de  la  coupe ,  PI.  xxxvii, 
fig,  I ,  et  voici  comment  il  s'y  est  pris. 

On  grave  sur  le  modèle  en  plâtre  (d\\\)  la  place  du  liséré  brun 
(w),  qui  entoure  les  zones  (fc)  ou  espèce  de  rubans  entrelacés,  on 
moule  ce  modèle,  et  le  liséré  se  présente  alors  en  lignes  sail- 
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lantes  (A)  sur  le  moule  (AfB).  On  place  sur  ce  moule  et  entre 

tontes  ces  lignes  saillantes  une  couche  mince  de  la  pâte  blanche 

qui  doit  faire  le  fond  général  de  la  pièce,  puis  on  enlève  par  les 

g.  moyens  connus  la  pAte  blanche  qui,  entre  les  lignes  saillantes, 

tient  la  place  des  zones  de 
couleurs,  on  la  remplace 
parla  pAtejauneou  de  toute 
autre  couleur  qui  doit  for- 
mer les  zones  colorées  (z). 
On  affleure  le  tout  en  enle- 
vant avec  une  lame  ce  qui 
excède  les  lignes  saillantes. 
I  N»  71.  Ensuiteon  étend  par  croûte 

ç  et  par  tamponnage  la  couche  de  pâte  de  fatcnce  P  qui  doit  former 
le  corps  de  la  pièce,  on  démoule,  on  a  la  pièce,  avec  les  zones 
jaune  fauve  (z).  et  à  la  place  du  liséré  les  sillons  profonds  (nn). 
On  remplit  les  sillons  (n)  avec  de  la  pâte  brune  ^fig.  P,  on  enlève 
Teicédant  avec  une  gradine,  de  manière  à  mettre  tout  de  niveau. 
On  cuit  en  biscuit,  puis  on  met  en  vernis. 
On  sent  qu'on  peut  varier  à  volonté  les  formes  des  zones  et 
des  lisérés ,  et  de  même  les  couleurs. 

J'ai  dit  que  la  couleur  dominante  des  ornements  était  le  jaune 
d'ocre  foncé  5  mais  ce  n'est  pas  la  seule.  On  y  voit  du  vert,  du 
violet,  du  noir,  du  bleu,  et  plus  rarement  un  rouge  assez  sem- 
blable à  celui  qu'on  nomme  en  Angleterre /71V1  A-  colour^  couleur 
d'œillet.  (Voir  la  salière  du  cabinet  Sauvageot,  PI.  xxxiii ,  fg.  6 
A,B. 

Je  sais  maintenant  à  quelle  classe  on  doit  rapporter  cette 
Poterie.  Tous  les  caractères  extérieurs  et  les  caractères  chimiques 
rétablissent. 

Cette  Poterie  a  été  analysée  dans  le  laboratoire  de  Sèvres  par 
M.  Salvetat.  Il  a  trouvé  la  p&te  composée 

DesiUce 59 

D'alumine -«  •  •    60,24 


O0,2ih 


Point  de  chaux ,  point  de  magnésie,  une  trace  de  fer. 
IL 


12 


178  POTERIES  A   PÂTE  DURE. 

G'esl»  ooiumc  on  le  voit,  une  véritable  faïence  fino,  un  vrai 
cailloutage  tout  à  fait  exempt  de  chaux.  Cuite  au  grand  feu  de 
porcelaine,  cette  pftte  conserve  ses  arêtes  les  plus  déliées,  et 
reste  d'un  blanc  pur. 

La  petite  quantité  de  vernis  qu'on  a  pu  en  détacher  n'a  pas 
permis  d'en  faire  une  analyse  complète  ^  mais  H.  Salvetat  s'est  as- 
suré par  des  essais  suffisants  qu'il  ne  contenait  point  d'étaîn. 
métal  qui  est  le  caractère  des  vraies  faïences  communes,  même 
de  ceUe  de  Bernard  Palissy ,  qui  se  rapproche  d'ailleurs  beaucoup 
des  &îences  fines  par  la  nature  de  sa  pâte,  à  peine  calcarifère, 
comme  on  Ta  vu  à  l'article  des  faïences  communes. 

Voilà  donc  une  faïence  fine  d'une  très-belle  pâte ,  très-bien 
caractérisée,  évidemment  &ite  en  France  dans  le  milieu  du 
XVI*  siècle,  et  par  conséquent  bien  antérieure  au  premier  essai 
de  la  faïence  fine  anglaise,  en  le  reportant  même  à  1680 ,  c'est- 
à-dire  vers  la  fin  du  xvii*  siècle,  et  à  plus  forte  raison  aux 
earthen  ware,  cream  colour  eiqueen'swareAe  Wedgwood, 
qui  datent  des  premières  années  du  xviii*  siècle.  Comment  n'a^ 
t-on  pas  continué  une  si  belle  fabrication?  C'est  qu'elle  était  plus 
d*art,  de  curiosité,  de  luxe,  que  d'industrie  ;  c'est  que  la  faïence 
commune,  qui  avait  aussi  reçu  de  l'art,  en  Italie  et  en  France, 
beaucoup  de  belles  qualités,  et  qui,  en  raison  de  ses  matériaux, 
beaucoup  plus  communs  que  l'argile  plastique ,  pouvait  être  faite 
partout ,  avait  pu  être  livrée  à  Tindustrie  qui  en  a  soutenu  et 
répandu  la  fabrication. 

C'est  donc  un  exemple  unique  d'une  fabrication  entièrement 
nouvelle  pour  le  siècle  où  elle  a  été  faite ,  qui  est  née ,  a  été 
portée  tout  de  suite  à  une  grande  perfection ,  et  a  cessé  tout  à 
coup  sans  qu'on  sût  par  qui,  ni  dans  quel  lieu  elle  avait  été  pra- 
tiquée. 

M.  Pothier,  bibliothécaire  de  la  ville  de  Rouen ,  a  fait  un  article 
très-détaillé  et  très-judicieux  sur  cette  faïence,  en  décrivant  dans 
le  texte  do  T ouvrage  de  R.  X.  Willemain,  intitulé  Mofiumems 
français  inédits^  la  belle  aiguière  du  cabinet  de  Monville  (*). 


(»y  Up  volume  In-foUo ,  t.  !•%  1839,  p.  65.  La  planche  289  reprisentc  cette 
aiguière.  Bile  a  été  tendue  2,800  fr.  à  M   àntony  Rotlisrhlht  de  Tendres. 
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H  a  émis  le  premier  l'opinion  que  j'ai  adoptée,  que  ces  faïences 
si  par&ites,  et  qui  n'avaient  eu  qu'un  temps  très-court  de  &b)ri- 
catioDy  appartiennent  principalement  au  règne  4'Henri  II,  qu'elles 
n'étaient  ni  du  genre  des  faïences  italiennes  de  Luca  dalla  Robia, 
ni  de  celai  desMajoIica,  ni  même  de  celui  des  foîences  d^  Ber- 
nard Palissy,  qu'elle»  les  avaient  précédées  de  plus  de  5o  ans,  que 
leurpAte  et  leur  vernis  appartenaient  à  la  faïence  qi^'on  nomme 
terre  de  pipe,  ce  qu'a  prouvé  l'analy§e  que  j'en  ^  donnée  plus 
haut.  Enfin  il  a  indiqué  avec  l'exactitude  d'un  sagace  observateur 
ce  qu'il  y  a  de  remarquable  dans  les  procédés  de  Ihbrication. 

Appendice  aux  faien^ces  fines. 


I  i«a  iHPn* 


Je  spjs  encore  forcé  ici  de  m'écarter  des  principes  de  classifica- 
tion que  j'ai  admis,  e|  de  grouper  o^rtidas  objets  plutôt  par  )^ur 
destination  tranchée  que  par  la  nature  de  leur  pâte. 

Telles  sont  les  pipes.  On  sait  qu'il  y  en  a  de  toute  m^ti^re,  en 
terre  argileuse  rouge,  en  pierre,  qu'on  qofpfne  écume 
de  mer,  qui  est  unsilipate  de  magnésienaturel, en  porcelaine, 
et  même  en  bois,  garni  intérieurement  d'un  fourneau  de  niéti^l. 

Mais  comme  les  plus  ordinaires ,  celles  qu'on  fa^H^lH^  1^  plps 
en  grand ,  au  meilleur  marché  possible ,  sont  en  p4^e  arglf^^se 
cuite,  à  peu  près  de  même  nature  que  celI^  de  la  faïence  |ine, 
c'est  après  cet  ordre  que  je  crois  devoir  plaper  la  fiabripation  dps 
pipes.  Elle  est  d'autant  plus  à  sa  place ,  que  la  grande  fabrication , 
celle  qui  a  des  procédés  tout  particuliers,  ne  s'appliqpc  qu'aux 
pipes  de  cette  nature  de  pâte. 

N'ayant  point  eu  occasion  de  suivre,  avec  l'assiduité  népess^re 
pour  la  bien  connaître,  aucune  fabrique  de  pipes,  je  ^^\$  obligé 
de  prendre  en  grande  partie  ce  que  je  vais  en  dire  daijs  |p  traité 
feit  par  I>uhamel  du  Mopcean ,  en  177 1 ,  poii^r  les  arts  et  métiers 
de  l'Académie  des  sciences. 

Les  principes  de  fabrication  des  pipes  de  t^rre.  argileuse  sont  à 
peu  près  les  mêmes  en  France,  en  Angïet^rre,  Ofl  Flîlf»4if®>  «n 
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Hollande;  mais,  dans  chacun  de  ces  pays,  il  y  a  quelques  diffé- 
rences dans  la  £Gd)rication ,  et  d*assez  grandes  dans  la  cuisson. 

Je  prendrai  la  description  générale  des  procèdes  de  cette  in- 
dustrie dans  la  fabrication  flamande  et  hollandaise ,  comme  celle 
qui  me  parait  la  plus  usitée  et  la  plus  complète.  J'indiquerai, 
soit  après  ma  description ,  soit  à  mesure ,  les  différences  notables 
de  procédés-,  il  ne  sera  d'abord  mention  que  des  pipes  en  terre 
blanche,  dites  pipes  hollandaises. 

GOBipocItloii  de  la  pâte.  —  Une  première  particularité  de 
cette  fabrication ,  c'est  la  grande  attention  et  le  soin  minutieux 
qu'il  faut  apporter  dans  le  choix  et  la  préparation  de  l'argile  qui 
doit  constituer  à  elle  seule  la  p&te ,  et  l'absence  de  tout  mélange 
ou  addition  d'autres  matériaux  avec  cette  argile,  et  même  de 
tout  lavage  proprement  dit.  La  préparation  de  la  pâte  consiste 
uniquement  dans  l'épluchage  soigneux  de  l'argile  choisie,  Thu- 
mectation ,  le  broyage ,  battage ,  malaxage  de  cette  argile ,  de  ma- 
nière à  en  faire  une  masse  à  texture  fine  et  parfaitement  ho- 
mogène. 

L'argile  plastique,  exempte  de  chaux,  comme  l'a  très-bien 
établi  il  y  a  longtemps  M.  Rigault,  en  distinguant  soigneusement 
cette  argile  des  marnes ,  n'étant  point  trop  sableuse  ni  trop  grasse, 
cuisant  d'un  beau  blanc  à  la  température  à  laquelle  on  la  sou- 
met, sont  les  qualités  qu'on  exige  dans  le  simple  et  unique  élé- 
ment des  pipes  de  terre  hollandaises. 

Les  argiles  qui  sont  employées  pour  cette  fabrication  sont,  sui- 
vant les  lieux  où  elle  est  établie  :  pour  Forges ,  l'argile  de  Forges- 
les-eaux ,  les  terres  de  Gournay,  de  la  Bellierre  et  de  presque  tout 
le  pays  de  Bray  ^  pour  Rouen  , .  les  argiles  de  Saint-Aubin ,  do 
Belbeuf^  pour  la  Flandre,  c'est-à-dire  pour  Saint-Omer,  Givet, 
Dunkerque,  et  pour  la  Hollande,  quoiqu'on  Tait  ignoré  pendant 
longtemps,  les  argiles  deDèvres  dans  le  Boulonais,  d^Ândenne, 
près  de  Namur,  d'Hautrage  non  loin  de  Mons  en  Belgique,  et  de 
Valendar,  près  Coblentz,  toutes  argiles  que  nous  connaissons  déjà. 

On  a  remarqué  que  dans  presque  tous  les  lieux  où  l'on  ex- 
ploite ces  argiles  plastiques,  c'est  toujours  la  partie  inférieure 
des  dépôts  qui  est  le  plus  estimée  pour  les  pipes. 
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^^^^T?parEtions  qu*on  fait  subir  à  cette  argile  pôur  la  rendre 
téDoe  el  bomogène,  sont  des  plus  minutieuâes^  surtout  dans  les 
fibriquËS  de  Dutikerque.  D'abord ,  après  les  avoir  choisies  et  éplu- 
cliée»^  oo  las  réduit  en  une  poudre  grossière  qu'on  tient  constam- 
roent  ïi  t^thri  de  Thuniidité,  afin  que  son  humcctation  oudëtrem- 
ptge,  qn^nd  on  veut  ropërcr,  puisse  se  faire  plus  facilement  et 
plus  com  plëteme  n  t . 

Pour  raffermir  cette  argile ,  que  le  détrempage  a  mise  dans  un 
ftat  trop  liquide,  on  la  mêle  avec  de  la  poudre  sèche  de  même 
irgile  ^  et  avec  des  débris  du  (façonnage,  qu'on  appelle  s  c  r aabes , 
Pi  lopération  scraabter. 

Cfist  ce  mélange  quon  met  ensuite  en  une  masse  parallélipi- 
{tédiqiie  de  4<3  ^  ^o  kîL  ;  on  la  manie,  on  la  bat  fortement  sur 
des  tables  avec  des  barres  ûpi  fer  d'une  forme  appropriée,  et  en 
Hollande  on  la  malaxe  dans  des  linnes  semblables  à  celle  qui  eit 
représentée  PI-  vu ,  fig,  -3  ,  pour  bien  mélanger  la  pâte  humec- 
tée avec  les  se  r  a  a  h  e  s ,  de  manière  li  ce  qu'il  ne  reste  plus  au- 
cune reine  qui  puisse  indiquer  le  mélange  de  deui  corps  dans 
dons  états  d'hameclation  uo  peu  dilRrents, 

wm^nnm^^ — La  pâle  étant  préparée,  on  peut  commencer  le 
biminage^  il  est  plus  compliqué  qu'on  ne  pense,  et  s'il  fallait  le 
décfire  dans  tous  ses  détails,  cela  nous  entraînerait  dans  des  déve* 
ton^emeots  hors  de  proporlion  avec  la  place  que  doit  occuper 
aei  article  dans  ce  traité  général. 

II  &ut,  pour  comprendre  ce  f^içonnage^  connaître  les  parties 
pe  let fabricants  distinguent  dans  une  pipe  ordinaire;  ce  sont  : 

Là  qaeae  ou  tuyau,  dont  la  dimension,  proportionnelle 
mx  aalrrspirlies,  est  variable. 

La  l<*le  de  la  pipe»  dont  rintérieur  s'appelle  plus  spécialement 
b  foar  &eaU)  et  qui  tantôt  est  terminée  par  une  saillie,  qu'on 
ippditt  le  talon,  et  tantôt  n'en  a  pas.  On  nomme  celles-ci  des 
Cijotlesoti  cachot  tes. 

Soiftni  rincltnaison  de  la  tête  sur  la  queue  ou  tuyau,  on  les 
MiaM croches  ou  demi-croches,  et  suivant  leur  rapport  de 
iQhtQie»  qui  quelles  et  anglaises. 

L'oiivrier  mouleur  prend  dans  la  masse  la  qu*intité  de  terre 
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qu'il  i^gé  suffisante  pour  en  faif ë  des  rouleaux  ou  petits  colom- 
bins  qdi  nié  Mleht  ni  tfop  grands  ni  trop  petits  pour  le  moule 
à  rftMi^lir.  ÎD  les  toùle^^en  ébauche  de  tuyaux  de  pipes,  ou  bien 
i  fait  ëcS  bagtleites  datis  la  presse  à  colombin,  et  les  coupe  de 
lODgtletl^  (tolr  el-contre,  n*  7a).  11  colle  à  l'extrémité  qui  doit 

porter  la  tète  une  pe- 
tite masse  coniquequ'il 
a  faite  à  la  main.  Il 
laisse  cette  ébauchese* 
raffermir,  et  s'apprête 
N*  72.  à  la  percer.  Une  tige 

dé  Iflitoii  t^ès-lissé,  graissée  même  en  la  passant  sur  une  éponge 
imbibée  d'huile,  munie  d'un  manche  cylindrique ,  et  dont  Tex- 
tténiité  opposée  présente  une  espèce  de  petit  bouton  presque 
invisible ,  est  l'instrument  avec  lequel  il  perce  le  cylindre  d'argile 
qui  doit  donner  le  tuyau  de  lé  {i^ipe.  II  pousse  cette  tige,  d'une 
main,  dans  le  cylindre,  pendant  qu'il  juge  et  maintient  sa  di- 
rection dans  Taxe  du  cylindre  avec  deux  doigts  de  l'autre  main. 

II  conduit  ainsi  le  canal  jusqu'à  urne  certaine  distance  de  l'ex- 
trémité du  cylindre,  puis,  en  recourbant  du  pouce  cette  partie 
r(^servée,  il  prépare  ainsi  la  tête  delà  pipe. 

Le  cylindre  de  pâte, 
ainsi  préparé,  est  mis 
dans  un  moule  de  cuivre 
à  deux  parties  ou  co- 
quilles,n*  73,11  les  serre 
Tune  contre  l'autre  au 
N«  73.  moyen  d'une  vis  de  pres- 

sion indépendante  du  moule. 

Ce  moule  donne  la  forme  et  la  direction  exacte  des  parties 
extérieures  de  la  pîpe,  et  tous  les  détails  d'ornement  qu'on  veut 
lui  faire  porter. 

Mais  il  faut  encore  faire  le  fourneau  et  ouvrir  le  canal  de  la 
queue  dans  le  fond  de  ce  fourneau. 

C'est  à  l'aide  d'une  es|ièce  de  tampon  en  cuivre ,  qu'on  nomme 
r  é  t  a  m  p  0  n  (n*"  74),  muni  d'un  manche  pour  l'enfoncer  en 
tournant  dans  là  masse  de  pâte  réservée  pour  cette  partie ,  et  qui 
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est  rctenae  et  serrée  dans  le  moule ,  qu'il  creuse  le 
foumedu.  Le  rebord  de  l'ëtampon  détermine  la  pro- 
fondeur qu'on  doit  donner  au  fourneau,  et  quand 
celui-ci  est  ouvert  et  formé,  le  mouleur  pousse  la 
11*  7a.        tige  de  fer  jusqu'à  ce  que  le  manche  de  cette  (îgc 
touche  au  moule.  Peur  ouvrir  le  canal  dans  le  fond  du  fourneau^ 
la  petite  boulette  de  pâte  qui  précède  la  tige  de  fer  est  enlevée  par 
on  petit  crochet  dont  est  muni  le  manche  d'une  espèce  de  couteau 
qui  sert  à  finir  la  pipe  et  sa  tête  en  enlevant  les  bavures ,  unissant 
le  tuyau,  etc.  Le  bord  du  fourneau  est  régularisé,  adouci  et  ftr- 
rotldi  au  moyen  d'une  espèce  de  bouton  en  cuivre, 
qu'on  voit ,  n*  75 ,  en  perspective  et  en  coupe. 
La  pipe  est  faîte,  sauf  les  ornements  et  marques 
N«  75.        qu'on  y  ajoute  quelquefois  après  le  moulage,  au 
moyen  de  roulettes  ou  d'estampilles,  et  sauf  le  polissage  qu'on  lui 
donne  avec  un  petit  instrument  de  fer  en  demi-cercle  très-poli 
dans  sa  partie  concave,  puis  enfîn  en  frottant  cette  queue  entre 
deux  silex  creusés  en  demi-gouttières  et  paHaitement  polis. 

On  met  les  pipes  sédier  dans  des  bottes  à  bords  peu  élevés , 
mais  disposées  do  manière  qu'elles  ne  puissent  se  briser  en  les 
mettant  et  les  retirant,  ni  se  déformer.  Il  faut  pour  cette  der- 
nière condition  que  la  dessiccation  soit  très-lente. 

Malgré  ces  détails  et  soins  de  façonnage ,  malgré  l'espèce  de  dé- 
licatesse et  d'adresse  qu'exigent  pour  être  maniés ,  percés ,  moulés 
des  instruments  si  frêles ,  de  bons  ouvriers  (dût  par  jour  une 
quantité  considérable  de  pipes  hollandaises  ordinaires,  environ 
3,000  pipes  par  semaine,  c'est-à-dire,  en  n'admettant  que  six 
jours  de  travail ,  5oo  pipes  par  jour. 

D'après  ce  qui  vient  d'<^tre  exposé,  une  pipe  ordinaire,  pour  être 
complètement  finie,  subit,  m'a  dit  M.  Haslauer,  trois  transforma 
lions  presque  complètes,  et  a  passé  par  onze  mains  différentes, 
et  ces  petits  ustensiles  ne  coûtent  pas  sur  les  lieux ,  finis ,  cuits  et 
Rmballés,  un  centime  la  pièce.  Ce  sont  des  pipes  de  qualité 
moyenne  qu'on  nomme  commune;  elles  sont  pins  courtes  que 
les  autres ,  non  lustrées ,  et  faites  avec  moins  de  soin  j  celles  qu'on 
Domine  brûlots  ne  coûtent  au  plus  que  d^ooS  là  |itèce  ou  un 
demincentime. 


Ï8l  POitaiKS   A    PATE   DLHE.  | 

CSuiitoii.  — '  11  y  a  deux  classes  de  four  pour  cuire  les  pipes. 
Les  uns-sont  cylindriques  et  les  autres  à  base  rectangulaire  el     f 
même  carrée. 
Les  premiers  sont  ceux  de  Gouda. 

Les  autres  sont  employés  plus  particulièrement  en  Flandre  et 
en  France. 

Mais  dans  les  uns  comme  dans  les  autres,  il  fautque  les  pipes  \ 
placées  dans  des  tambours  ou  manchons,  espèces  de  cazettes  ^ 
ou  étuis  en  terre  cuite ,  y  soient  parfaitement  à  Tabri ,  au  moins   * 
dans  le  plus  grand  nombre  de  cas,  de  la  fumée  du  combustible. 

Je  donnerai  un  exemple  de  chacun  de  ces  fours  ^  mais  Tencas- 
tage  étant  à  peu  près  le  même  pour  tous  les  fours,  je  dois  d'a- 
bord le  faire  connaître.  La  figure  n*  76  le  représente. 
Dans  un  de  ces  étuis ,  fermé  par  un  fond  fixe  à  sa 
partie  inférieure ,  et  par  un  couvercle  conique  et 
mobile  à  sa  partie  supérieure,  et  qu'on  nomme 
aussi  boisseau,  on  pose  dans  Taxe  une  quille  ou 
chandelier  creux  À  en  terre  cuite ,  cannelé  à  sa  par- 
tie«6upérieure.  Les  pipes  se  placent  dans  l*ctui  à  l'en- 
tour  de  cette  quille,  la  tète  en  bas  et  toutes  les 
queues  appuyées  contre  la  quille.  Lorsque  le  bois- 
seau est  plein,  on  verse  par  son  ouverture  de  la 
terre  cuite  réduite  en  poudre  fine  qui ,  s'introduisant  dans  tous  les 
vides,  maintient  et  soutient  les  pipes.  Cette  opération  faite,  on 
met  le  couvercle  conique,  qu'on  lute  exactement,  et  on  enduit 
même  de  ce  lut  argileux  les  parois  extérieures  ae  Tétui^  de  manière 
è  éviter  les  fissures  et  l'introduction  de  la  fumée. 

Les  fours  cylindriques, 
plus  petits  que  les  au- 
tres ,  portent  le  nom  de 
fours  hollandais.  J'en  ai 
vu  un  à  Gouda,  en  i835, 
et  il  ne  m'a  pas  paru  dif- 
férer de  celui  qui  a  été 
figuré  en  1771»  dans  la 
description  de  Duhamel 

du  Monceau.  Je  n'en  don- 
^''  77. 
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ne  ici ,  n°  77,  que  la  coupe ,  elle  me  paraît  suffisante.  Le  foyer  F 
est  inrérieur.  Il  y  a  un  canal  F  transversal,  et  un  autre  canal  T 
circulaire.  Ce  sont  des  tuiles  courbes  qui  les  couvrent.  Elles 
laissent  entre  elles  des  espaces  suffisants  pour  l'entrée  de  la 
flanune-dans  le  four.  Des  ouvertures  supérieures,  G  et  c  c,  la 
laissent  sortir.  Duhamel  dit  qu'on  chauffait  ce  four  à  la  tourbe , 
celui  que  j'ai  vu  à  Gouda  était  chauffé  à  la  houille.  Je  n'y  ai  cepen- 
dant remarqué  aucune  grille.  La  cuisson  au  bois  dure  6  ou  7  h. ,  ou 
i4  à  i6h.,  suivant  la  grandeur  du  four  ^  celle  qui  est  faite  avec  la 
tourbe  dure  de  5o  à  60  h.  On  dit  qu'avec  le  bois  elle  va  trop  vite 
et  qu'il  en  résulte  beaucoup  d'avaries  (*).  On  peut  ouvrir  ou  fer- 
mer à  volonté  un  des  cameaux  pour  régler  la  chaleur.  Dans  tous 
les  cas,  il  iaut  mener  le  feu  très-doucement  en  commençant. 

Ces  petits  fours  contiennent  environ  3, 000  pipes,  encastéies 
eomme  l'indique  en  P  la  figure  ci-contre,  n*"  77,  et  durent  6  à  7 
ans  quand  ils  sont  bien  construits  et  bien  conduits. 

Les  fours  carra,  n*  78,  A  et  B,  s'appellent  grands  fours,  et 
tiennent  une  bien  plus  grande  quantité  de  pipes.  Ce  sont  eux 
qu'on  emploie  à  Dunkerque.  Gelui  que  j'ai  vu  chez  If.  Courtois, 
k  Forges,  me  paraît  appartenir  au  même  système. 

Dans  ceux  de 
Dunkerque,  Ten- 
castage  des  pipes 
est  le  môme,  mais 
Tenfournement 
est  un  peu  diffé- 
rent. 11  y  a  plu- 
sieurs piles  de 
boisseaux  ran- 
gées en  échi- 
quier. Chaque 
pile  est  composée 
de  i  boisseaux  M 
superposés.  Le  dernier  est  fermé  par  un  couvercle  conique  qui 


(^)  Je  ne  conçois  pas  néanmoins  une  si  énorme  dlfférenee.  Dnbamel  le  dit  bien 
foroMllement ,  p.  27  et  31. 
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est  fait  avec  des  feuilles  de  gros  papier,  coaYertes  d'un  enduit 
d'argile  de  6  millimètres  d'épaisseur ,  qu'on  appelle  dorure. 

Le  fou  dure  de  i4  à  i6  heures. 

Mais  certains  fours  présentent  quelques  différences  dans  lenr 
forme ,  dans  Tencastage  et  dans  renfoumemeni.  Gdui  de  M. 
Courtois,  à  Forges,  est  à  plan  rectangulaire,  et  à  laboratoire 
voûté.  I^  foyer  est  inférieur,  mais  la  flamme  pénAtie  dans  le 
laboratoire  non  par  des  cameaux ,  mais  par  des  ouvertures  conti- 
nues ou  coulisses,  qui  s'étendent  transversalement  d'un  mur  la- 
téral du  four  à  celui  qui  lui  est  opposé.  Les  banquettes  horizon- 
talcs  qui  résultent  du  dos  des  arceaux,  et  qui  laissent  sntre  elles 
les  coulisses  par  où  la  flamme  du  foyer  pénètrel  dans  le  labora- 
toire, portent  les  caisses  et  boisseaux  qui  telifbhneBt  les  pipes-, 
car  on  les  cncaste  ici  de  deux  manières,  les  unes  dans  les  grands 
creusets  ou  boisseaux  coniques ,  comme  je  Ysi  décrk,  les  autres  à 
plat  dans  des  caisses  rectangulaires  en  terre,  remplies  d'argile 
cuite  pulvérisée.  Les  caisses  se  placent  immédiatement  sur  le 
plancher  du  laboratoire,  et  les  boisseaux  ou  creusets  sur  les 
caisses.  Pour  rendre  cette  description  plus  claire,  j'en  ai  donné 
de  l'autre  part ,  n^  78,  un  croquis  sur  lequel  néanmoins  on  n'a 
pas  figuré  les  caisses. 

J'ai  dit  qu'une  des  conditions  ou  qualités  importantes  de  l'ar- 
gile propre  à  faire  deç  pipes,  était  qu'elle  restât  très-blanche  après 
la  cuisson.  L'argile  de  Dèvres,  très-bonne  d'ailleurs,  avait  Tin- 
convénient  de  devenir  rougeâtre  au  feu  :  mais  un  sieur  Marie 
Roussel,  de  Saînt-Omer,  a  su  corriger  ce  défaut  par  un  pro- 
cédé dont  j'ai  déjà  posé  les  principes  (vol.  î,  p.  227)  en  parlant 
des  changements  de  œulcur  des  pfttes  céramiques  par  la  cuisson, 
(i'est  donc  en  dosoxydant  le  fer  par  le  carbone  de  la  fumée  que 
ce  fabricant  est  panxnu,  dès  1730,  à  blanchir  les  pipes  faites 
avec  de  l'argile  de  Dèvres.  Lorsque  le  four  est  en  pleine  cuisson, 
il  ferme  toutes  les  ouvertures  i&r  lesquelles  .sort  la  flamme;  elles 
restent  ainsi  fermées  pendant  trois  quarts  d'heure  5  toutdansle  four 
se  couvre  d'un  enduit  de  noir  de  fumée. 'Il  rouvre  les  cameaux  ri 
les  laisse  ouverts  pendant  un  quart  d'heure.  Le  feu  repren(i 
son  incandescence,  et  le  noir  de  fumée  de  la  surface  des  pièces 
se  brûle.  11  répète  cette  opération  un  certain  nombre  de  fois. 
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jasqu^à  piffUte  eid88on  ;  mais  à  la  derniàre  heure  il  charge  forte- 
ment le  foyer  en  bois  et  le  laisse  brûler  pendai^t  une  heure.  Les 
pipes  sortent  très4>Ianehes  en  dehors,  rintërieur  de  la  tête  est  en- 
core seul  un  peu  rouge.  C'est  en]  1 730  que  ce  fabricant  a  mis  ce 
procédé  en  pratique ,  et  l'a  tehu  secret  jusqu'au  tnoment  où  il  Ta 
communiqué  à  Duhamel. 

On  Ait  de  trèjHbelles  pipes  noires  par  un  procédé  qui  part  du 
même  principe,  mais  qui  conduit  autrement,  comme  on  va  le 
voir,  à  un  résultat  opposé.  C'est  chez  M.  Courtois ,  à  Forges,  que 
jeFai  connu.  On  repasse  les  têtes  de  pipe  qu'on  veiit  noirdr  dans 
des  caisses  fermées  remplies  de  sciure  de  bois  de  chêne ,  et  pla- 
cées dans  la  partie  supérieure  du  laboratoire  du  four,  où  il  y  aie 
moins  de  feu.  Elles  sortent  d'un  beau  hoir  mat.  On  leur  donne 
le  brillant  en  les  enduisant  avec  du  graphite  (plombagine),  et  les 
frottant  ensuite  fortement  avec  une  étoffe  (n^  79  J). 

Les  conditions  de  bonne  qualité  des  pipes  à  la  hollandaise, 
sont  : 

i"*  Que  la  tare  en  soit  fine,  qu'elles  soient  parfaitement  niou- 
lées  et  bien  droites. 

2*"  Que  les  têtes  soient  dans  une  inclinaison  sur  la  queue,  ap- 
propriée aux  usages  et  habitudes  du  peuple  et  de  la  classe  de  la 
société  à  laquelle  elles  sont  destinées. 

3*"  Qu'elles  ne  soient  pas  trop  happantes ,  c'est-à-dire  collantes 
aux  lèvres.  On  a  deux  procédés  pour  éviter  cet  inconvénient. 
Quand  il  s'agit  de  pipes  communes ,  on  les  trempe  dans  une  eau 
qui  tient  une  bonne  argile  grasse  en  suspension.  Il  se  dépose  à  la 
surface  des  pipes  une  couche  mince  de  cette  argile  qui  en  bouche 
les  pores ,  et  qui ,  sous  le  frottement  d'une  flanelle ,  prend  un 
{loli  très-durable. 

Pour  les  pipes  plus  fines,  on  fait  par  ébuUition  dans  l'eau  une 
sorte  de  vernis  composé  de  savon ,  de  cire ,  de  gomme ,  et  on  en 
frotte  fortement  avec  une  flanelle  les  pipes,  qui  prennent  un  lui- 
sant et  une  imperméabilité  durables. 

4*  Qu'elles  soient  droites,  que  la  tête  soitbien  formée,  qu'elles 
soient  blanches,  ou  plutôt  d'un  ton  un  peu  bleuâtre.  La  couleur 
msée  ou  même  blanc  pur  n'est  pas  aussi  estimée; 

Il  faut  qu'elles  soi«înt  bien  cuites ,  et  par  conséquent  sonores. 
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On  donne  comme  chef-d'œuvre ,  et  quelquefois  comme  singu- 
larité une  longueur  extraordinaire  aux  queues  des  pipes.  Le 
Musée  de  Sèvres  en  possède  venant  de  Givet  (n""  79  IQ ,  dont  la 
queue  a  i  mètre  de  long. 

J'ai  fait  connaître  la  iabrication  des  pipes  faites  d'argile  plas- 
tique blanche ,  à  la  manière  hollandaise ,  en  France^  en  Belgique 
et  en  Hollande.  G ,  figuré  n*  79 ,  est  une  pipe  de  Gouda. 

En  Angleterre  les  pipes  se  font  à  peu  près  de  la  même  ma- 
nière. Elles  m'ont  paru  généralement  bien  faites.  Le  Musée  d( 
Sèvres  en  possède  de  deux  fabriques  différentes. 

Les  unes  de  la  &brique  de  Noah-Roden ,  à  Brossely,  dans  h 
Shropshire.  Elles  se  vendent  de  63  cent,  à  i  fr.  a6  cent.  la  dou 
zaine.  L'extrémité  du  tuyau  est  couverte ,  sur  une  longueur  de  ^ 
ou  5  cent.,  d'un  vernis  vert  au  plomb. 

I^s  autres,  de  la  fabrique  de  Webb,  à  Londres ,  sont  faites  avec 
l'argile  de  Devonshire  seule ,  sans  aucun  mélange. 

Les  pipes  anglaises  sont  généralement  à  tuyau  légèremâdt  ar- 
qué :  Taxe  de  la  tête  ou  fourneau  est  incliné  d'environ  45  degrés 
sur  Taxe  du  tuyau  ^  le  fourneau  est  coupé  obliquement,  de  ma- 
nière à  ce  que  son  ouverture  soit  à  peu  près  horizontale  lorsqu'or 
se  sert  de  la  pipe.  Pour  éviter  la  sensation  désagréable  du  collage 
ou  happage  du  tuyau  aux  lèvres,  on  en  vernit  l'extrémité ,  soii 
avec  de  la  cire  à  cacheter ,  soit  même  avec  un  vernis  plombifôre. 

J'ai  vu  des  pipes  anglaises  présentant  des  enlacements  nom- 
breux et  qui  n'ayant  aucune  gerçure  transversale,  indiquent un< 
grande  plasticité  dans  la  pâte  argileuse  dont  elles  sont  faites 
Il  y  en  a  qui,  avec  cet  enlacement,  sont  entièrement  vernissées 

Différentes  sortes  de  pipbs  en  pâte  céramque. 

Je  ne  parlerai  ici  que  des  pipes  qui  présentent  dans  leur  fabri 
cation ,  leur  forme  et  leur  destination  quelque  fait  digne  d'at 
tention. 

On  a  dû  remarquer  que  la  pâte  des  pipes  dites  hollandaise: 
différait  de  celle  de  la  faïence  fine,  et  qu'en  général  die  étai 
composée  d'une  seule  sorte  d'argile  plastique ,  rarement  de  deux 
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qui  n'avaient  pas  été  lavées ,  et  qu'on  n'y  faisait  aucune  addition 
ni  de  sable,  ni  de  silex ,  ni  d'alumine. 

Mais  on  ne  fait  guère  de  pipes  de  cette  pâte  qu^en  Hollande ,  en 
Belgique,  en  France  et  en  Angleterre.  Les  pipes  d'Allemagne, 
d'une  forme  toute  particulière,  sont  presque  toujours  en  porce- 
laine. On  en  fabrique  des  quantités  prodigieuses  en  Saxe,  en 
Prusse,  en  Bavière,  en  Hesse.  Il  y  a  des  fabriques  qui  sont  pres- 
qu'entièrement  adonnées  à  ce  genre  de  fabrication. 

Les  pipes  du  Levant  et 
celles  de  l'Amérique  ont 
tout  une  autre  pâte.  Jen'en 
connais  que  de  deux  cou<« 
leurs,  desrouge  briquetéet 
des  noires.  Comme  pour 
les  pipes  de  porcelaine ,  on 
ne  fait  jamaisquedes  têtes 
avec  une  queue  courte 
très-ouverte,  dans  laquelle 
on  fait  entrer  un  tuyau, 
tantdtdebois,  tantdtd'une 
toutautrematière.  Or,  c'est 
dans  le  tuyau  de  pipe  et 
dans  sot)  percement  que  gi- 
sent la  diflScultë  du  façon- 
nageet  laréelle  fabrication. 
Ces  pipes  ont  une  assez 
grande  ancienneté ,  mais 
plutôt  en  Amérique  qu'en 
Europe.  Lors  de  la  décou- 
verte du  Nouveau-Monde, 
on  trouva  les  peuples  de 
TAinérique  septentrionale 
fumant  déjà  du  tabac,  et 
souvent  plusieurs  che&  en- 
semble dans  de  grandes  pipes  dont  je  parlerai  tout  à  l'heure.  11 
parait  donc  que  le  premier  usage  que  Ton  ait  fait  du  tabac ,  lors 
de  son  introduction  en  Portugal,  vers  i56o,  et  en  France,  v«rs 


il 
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i6a6,  fut  de  le  fumer  à  rimitation  des  Sauvages  d'Amérique,  le 
Musée  de  Sèvres  possède  des  fragments  de  pipes  en  terre  blanche, a 
la  manière  des  pipes  hollandaises,  qui  présentent  sur  leur  talon  et 
sur  leur  tuyau  des  monogrammes  et  des  fleurs  de  lys  d'une  forme 
qui  permettrait  de  rapporter  leur  fabrication  au  milieu  du  x^i* 
siècle  ou  au  commencement  du  xvii*  \  les  unes,  D  (n**  79),  ont  éié 
trouvées  par  M.  Feuchère,  le  sculpteur,  dans  les  fondations  du 
pont  Louis-Philippe  *,  les  autres ,  E ,  dans  le  lit  de  la  Somme ,  par 
M.  Boucher  de  Perthes.  Dans  le  premier  cas,  ces  pipes  seraient 
presque  de  Tépoque  de  l'introduction  du  tabac  en  Europe. 

Comme  des  plus  anciennes,  je  dois  parler  des  pipes  de  T  Améri- 
que septentrionale.  C'étaient  en  général,  suivant  les  voyageurs,  des 
têtes  de  pipes  en  terre  noire ,  peu  cuites  et  taillées  à  la  main.  1^ 
plus  remarquable  est  celle  qu'on  appelait  le  calumet  de 
paix,  et  qui  permettait,  par  sa  grande  dimension,  à  plusieurs 
chefs  de  peuplades  de  fumer  successivement  dans  la  même 
pipe  et  avec  le  même  tabac.  Le  Musée  de  Sèvres  possède  une  de 
ces  pipes ,  qui  lui  ^  été  donnée  par  le  docteur  Harlan ,  de  Phi- 
ladelphie, et  qui  vient  des  Indiens  Catawba,  de  la  Caroline  du 
Sud.  Elle  est  presque  cylindrique,  avec  deux  têtes  d'animaux  ot 
quelques  ornements  ou  dessins  ponctués  ^  elle  est  polie  par  frotte- 
ment. Sa  tête  a  intérieurement  1 1  cent,  de  profondeur,  7  de  dia- 
mètre. Le  canal  a- 18  millim.  d'ouverture. 

Les  pipes  d'Afrique ,  notamment  celles  de  IWfrique  septentrio- 
nale, sont  généralement  faites  avec  une  argile  rouge  ocreuse  et  un 
peu  micacée ,  qui  conserve  au  feu  une  couleur  rouge ,  ou  en  preiul 
une  qui  passe  au  brun  rougeâtre  nuancé.  Le  brillant  qu'elles  ont 
leur  vient  du  polissage.  Elles  sont  enrichies  d'ornements  en  re- 
lief et  gravés  avec  le  couteau ,  et  ont  une  forme  ovale  toute  pai  li- 
culière  et  qui  n'est  pas  sans  élégance. 

Le  Musée  de  Sèvres  possède  un  assortiment  de  ces  petites 
pipes,  venant  toutes  du  Caire,  figure  G,  n^  79,  où  elles  ont  été  fa- 
briquées en  i83o. 

Mais  on  connaît  dans  l'intérieur  de  l'Afrique ,  habité  par  les 
Arabes ,  des  pipes  remarquables  par  la  dimension  de  leur  four- 
neau, et  qui  ont  la  même  destination  que  le  calumet  de  paix  de 
l'Amérique  septentrionale. 
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Lu  Musée  de  Sèvres  en  possiide  2,  qui  sont  rouges,  assez  cuites. 

l/une  est  cylindrojfdc,  à  fond  sphéroîdal^  son  fourneau  a  G 
cent,  de  diamètre  et  76  ipill.  de  profondeur.  Elle  est  ornée  de 
sculptures  en  relief,  dans  le  style  tout  à  fait  arabe  modemiB.  Son 
tuyau  unique  est  très-gros.  Elle  vient  d^  rjntérieur  de  FAfrique , 
et  sert ,  comme  le  calumet ,  à  plusieurs  fumeurs  qui  y  fument 
successivement  et  avec  le  même  tabac.  Elle  a  été  rapportée  par 
le  baron  Taylor. 

L'autre  a  le  corps  du  fourneau  pentagonal  en  dehors  et  circu- 
laire en  dedans,  ayant  6  cent,  de  diamètre,  et  plus  de  10  cent, 
de  profondeur,  epricbie  de  dix  boutons  coniques  saillants  et 
striés.  Elle  porte  à  sa  base  une  ouverture  tubulaire  qui  devait 
recevoir  cinq  tuyaux  employés  probablement  dans  le  même 
moment  par  cinq  chefs.  La  pâte  est  rouge  brunâtre  extérieure- 
ment -,  mais  dans  l'intérieur  elle  est  grise.  L'action  du  feu,  qui 
l'a  aussi  rougie,  adonné  aux  lamelles  de  mica  une  couleur  de 
jaune  d'or.  Je  n'en  connais  pas  exactement  l'origine  ;  mais  je^ne 
doute  pas  qu'elle  ne  soit  la  même  que  la  précédente. 

Les  pipes  de  la  côte  occidentale  de  TAfrique,  n**  79,  fig,  K , 
sont  généralement  en  terre  rouge,  micacée,  assez  plastique,  se 
coupant  ftcilement.  Elles  ont  la  plupart  une  forme  ovoïde  ou 
bursaire ,  une  queue  très-courte  avec  une  ouverture  très-large. 
Elles  sont  peu  cuites.  Leur  pâte  est  souvent  très-fine ,  et  suscep- 
tible de  recevoir  un  poli  brillant. 

Le  Musée  de  Sèvres  possède  deux  pipes  du  Gabon ,  en  Gui- 
née, en  terre  noire,  sableuse,  friable ,  se  coupant  facilement ,  et 
qui  ne  paraît  pas  avoir  été  cuite.  Leur  forme  est  cylindroïde  \  elles 
sont  trè»-bien  façonnées.  Le  diamètre  du  fourneau  est  de  3  cent.  ^ 
sa  profondeur  de  9  cent. 

La  pipe  de  Rangoun ,  empire  Birmao ,  qui  est  dans  le  Musée 
de  Sèvres,  n**  79,  fig.  1,  est  d'un  noir  pur 5  sa  pâte  est  com- 
pacte, dure,  sableuse  \  elle  est  épaisse,  lourde.  Son  fourneau  a 
la  forme  exactement  conique  ;  elle  présente  des  ornements  en 
relief  très-bien  sculptés.  Nouç  la  devons  à  M.  de  Blosseville. 

On  fait  à  Constantinople  une  grande  quantité  de  pipes  qui  ont 
beaucoup  de  ressemblance  parles  couleursetles  formes  à  celles  du 
Caire,  n*79,/s-.  F.  U  fabrication  de  la  pâte  est  bien  différentede 
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celle  des  pipes  de  Hollande.  Trois  sortes  de  terre  y  concourent: 
1*"  Une  argile  figuline  verdAtre  de  Yisia,  près  Silivria. 
2*  Une  marne  blanche,  compacte,  néanmoins  douce  au  tou- 
cher ,  très-effervescente ,  fusible  en  un  émail  blanc  verdAtre  cris- 
tallin, d'Eyoul,  prèsConstantinople. 

3**  Une  ocre  sanguine  très-rouge ,  de  Trapezoun.     , 
On  mêle  ces  trois  terres  et  on  en  fait  une  pâte  ronge  assez 
belle  qui  conserve  sa  couleur  à  la  faible  température  qu*on  donne 
à  ces  pipes  pour  les  cuire.  (Volet.) 

On  foit  à  Bourgaz ,  n®  y^jfig-  ^  ?  avec  les  matériaux  dont  j'ai 
déjà  parlé  (vol.  I ,  p.  4^4)  )  des  pipes  de  mêmes  nature,  couleur 
et  formes,  qui  sont  susceptibles  d'être  ornées  de  dorures. 


SixiEMi  OftDM.  —  OBCft-OULUB  0). 

GftkS   on    POTBIIBS    DB    Glfti. 

En  Allemand,  Steingta^  •»  En  Anglais,  Sionewan. 

«  Poterie  a  pâte  dense,  trèa-dure,  sonore,  opaque, 
»  à  grains  plus  ou  moins  fins 

»  Sans  Glaçure,  ou  Glaçure,  soit  vernis, 
»  soit   lustre,    soit   couverte.  » 

U  pâte  est  essentiellement  composée  d'argile  plas- 
tique dégraissée  par  du  sable ,  du  silex  ou  du  ciment  de  grès- 
cérame. 

La  glaçure  est  tantôt  saline ,  c'est  un  sous-silicate  de  sonde 
produit  à  la  surface  de  la  pièce  par  la  soude  di  sel  marin  volati- 
lisé et  décomposé  par  la  silice  de  la  pâte  ;  tantôt  c'est  un  vernis 
plombifère,  mince,  renfermant  duquarz,  du  felspath,  de  la  ba- 
rytine,  ensemble  ou  séparément;  tantôt  enfin  c'est  une  couverte 
produite  par  du  laitier  de  forge,  de  la  ponce,  des  scories  vol- 
caniques ou  du  felspath. 

Le  façonnage  est  tantôt  grossier  et  se  borne  à  l'ébauche 

(*)  J*ai  cru  nécessaire  d'ajouter  l'épithète  de  céBAin,  synonyme  de  Poterie ,  au 
nom  de  grès ,  afin  de  distinguer  cette  Poterie  de  la  roclie  de  quart ,  qui  porte  le 
même  nom. 
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Il  lour;  îsmiùl  délicat,  soigné,  et  se  compose  de  1  cbnuchage, 
ifla  tournage  et  des  gamissîiges  les  plus  riches* 

f^  c  tt  î  s  s  o  ïi  est  presque  toujours  simple  et  demande  une 
iks  plus  hautes  températures,  qui  va  au  motns  à  loo  et  120  de- 
gfés  de  Wedgwood. 

Elle  aâi  ï^imple  lorsque  ce  sont  des  glaçures  salifères  ou  des 
ûûinrertas,  eiJe  est  double  lorsque  ce  sont  dea  vernis  plombi- 

L^  fours  sont  pour  les  grès  communs  des  demî-cylindres 
€Qiidiéi  à  ftxe  de  tirage  oblique  et  à  foyer  terminal  ^  et  pour  les 
frèl  lus  des  cylindres  verticaux  à  alandiers ,  ce  sont  les  mêmes 
faursque  pour  la  faïence  fine. 

L*enc&stage  est  ou  nul  ou  eu  échappadc  pour  les  grès 
fKkSsiers,  ou  en  cazettes  avec  coït  fie  het^  mais  sans  pernettes, 
pour  les  grès  fins* 

On  cuil  ati  bois  ou  à  la  houille ,  suivant  les  pays  ;  mais  il  paraît 
qall  faut  toujours  finir  au  bois,  lorsqu'il  s'agit  de  couvrir  les 
grès-cérames  d^un  enduit  vitreux  salifère. 

Ces  Poteries  onl  pour  qualîic  de  donner  des  pièces  solides, 
dares^  imperméables ,  sans  le  secours  d'aucun  vernis;  de  pou- 
toir  fournir  des  pièces  d*une  trèsp-grande  dimension  ;  d*étre  pro- 
pre à  recevoir  des  colorations  très-variées  et  des  ornements  eu 
raBeHâieats  et  très^ets, 

Miii  ciUei  ont  l'inconvénient  d*être  fragiles  par  le  choc  et  par 
h»  chtSfRiiientâ  brusques  de  température,  parconséquent  de  ne 
pis  posToir  aller  au  feu ,  du  moins  dans  le  plus  grand  nombre 
imtm*^  enfin  d'être  toujours  d'un  prix  assez  élevé  à  cause  de  la 
lutle  température  qu*exige  leur  cuisson. 

n  fftut  nécessairement  diviser  les  grès  en  deux  sortes  ou  sec- 
tmt^dont  les  principes  de  fabrication  et  les  produits  sont  assez 
dHEiran^  Nous  les  désignerons  sous  les  noms  de  g  r  è  s  -  c  é  r  u- 
mes  eommuns  ou  grossiers  et  de  grès-cérames  fins, 

t'*  Sorte,  —  Grès^céTames  commuiii. 


le  prendrai  pour  exemple,  en  France  *  les  fabriques  de  Saveî- 
el  autres  lieux»  près  Beauvais ,  département  de  l'Oise;  en 
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^^  ^   '  ^e  semblant  porter  que  sur  un  pivot  sani 

tt  ^Hii*     *^*^  ^^  rattache  au  châssis ,  on  nesait  c< 

^' avoir  vu  démonté  pour  s'en  faire  une  id 

\^  «te  oxa     ^^'  /%•  *  î  ^^»  fl^®  î®  ^ois  à  M.  Ziegler 

^^0*       •      ^^ment  la  construction.  6  est  le  moyeu  c 

^Mfijâ^  ,         \**  î  c') ,  de  cette  espèce  de  roue.  Sur  la  part 

jL0Of^  ^ïïindre,  est  attachée,  avec  des  vis  et  des  c 

•^  .^ |.  e l^®  ^^  léte  du  tour  (a);  de  dessous  le  cercle  (c) 

^  -  s'ii^  rayoïis  qui  vont  aboutir  à  la  circonférence  de  la 

Iit6  do^^  E,  et  de  dessus  le  cercle  inférieur  (c') ,  pai 

td^^  ^^*^^*  soutenir  par  leur  milieu  les  six  rayo 

*JTest  Retour,  il  s'agit  de  le  rendre  très-mobile  pour 

^   j|00»ffl>^>  fit  rester  cependant  constamment  vertical. 

*^^*^ljii0ligedefer,  arbre  ou  axe  (rf,  y,  x),  est  scellée  V( 

^t  daiv  le  sol  en  (5),  et  consolidée  par  une  espèce  de  bol 

•juCï  ^  ^^8  très-dur  et  fretté.  Elle  porte  le  tour  au 

^frffie  ^^^  âfi  manchon  (x)  en  fer ,  creusé  en  haut  d*une 

l'fie  s^^  laquelle  le  tour  tournera  au  moyen  de  la  pointe 

ap 
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Allemagne  celles  des  bords  da  Rhin  près  Cologne^  en  An^elene 
celles  de  Vauxhall  et  Lambeth,  près  Londres,  etc.,  et  j'indi- 
querai les  principaux  procédés  communs  à  ces  fiabriquea. 

Gompositton  âm  la  pâte.  —  La  pftte  est  uniquement  com- 
posée de  l'argile  plastique  qui  ordinairement  recouvre  la  craie; 
quelquefois  elle  appartient  à  des  terrains  plus  andem}  telle  est 
celle  de  Stourbridge  qui  est  dans  le  terrain  houiller  en  Angleterre. 

J  ai  donné ,  au  tableau  de  la  composition  des  argiles,  l'analyse 
de  plusieurs  des  argiles  plastiques  employées  dans  la  oxnpositioo 
des  pâtes  de  grès. 

Cette  pftte  est  grisfttre ,  tantôt  tirant  sur  le  bleoftlre,  tantôt  sor 
le  rougefttre de  brique*,  les  argiles  qu'on  empl<ûe  dans  sa  com- 
^yosition  sont  souvent  si  plastiques  qu'elles  se  gauchixaient  consi- 
dérablement, se  fendraient  et  deviendraient  denses  et  cassantes 
par  la  dessiccation  et  la  cuisson  si  on  ne  les  dégraissait  avec  da 
sable  quarzeux  dont  la  dose  est  proportionnée  à  la  qualité  d^ 
plus  ou  moins  sableuse  de  Targile^  c'est  pour  les  grès  commuas 
la  seule  addition  qu'on  fiisse  à  l'argile,  base  de  cette  pâte,  et 
encore  se  contente- 1- on  quelquefois,  comme  à  Saveignies,  de 
n'ajouter  en  sable  que  celui  qu'elle  prend  sur  le  sol  sur  leqosl 
on  retend  pour  la  marcher. 

Mais  un  des  meilleurs  procédés  pour  fidre  des  pâtes  de  la  qua- 
lité que  i  on  désire  avoir  sous  le  rapport  de  la  couleur,  de  la 
solidité,  de  la  résistance  à  la  fente,  à  la  déformation,  tsst 
au  séchage  des  pièces  qu'à  leur  cuisson,  c'est  de  mêler  ensemble 
plusieurs  argiles.  11  est  impossible  de  donner  aucun  précepte  sur 
les  mélanges,  dont  le  succès  dépei\d  autant  de  l'état  mécanique 
des  parties  que  de  leur  nature.  Les  essais  de  mélange  des  argiles 
qu'on  peut  se  procurer  à  peu  de  frais,  sont  les  seules  règles  i 
suivre,  du  moins  quand  il  s'agit  de  ce  que  j'appelle  les  grès-cé- 
rames communs. 

Ainsi  à  Voisinlieu ,  dans  Beauvais ,  on  fait  la  pftte  des  pièces  qox 
doivent  conserver  les  contours  purs,  les  finesses  d'ornement 
qu'on  leur  a  données ,  et  prendre  la  couleur  brun-bronze,  avec  un 
mélange  d'argiles  choisies  et  tamisées.  Les  cruchons  et  i»èces  de 
ménage,  se  font  avec  des  argiles  ptua  communes  el  prises  sur 
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Uttti.  &  génVml  on  ne  lave  [ms  ces  argiles,  on  sait  combien 
est  dâlBdIe  et  dispendieux  de  laver  les  ai'giles  plastiques;  mais 
éplache  pour  enlever  les  petit*  cailloui  de  &iléx,  de  craie 
eldafiTritè.  On  les  coupe  ensuite  à  la  plane,  pui^  on  les  humecte, 
ou  les  marcha  et  on  les  pëtrit  h  plusieurs  reprises  ^  soit  à  la  pot- 
IPée,  sûîl  dans  la  tinne  à  malaxer  déjà  décrite. 

Pai|Ottiim^.  ^Les  pièces  rondes  se  font  au  tour,  et  la  plu- 
iptrt  ont  cette  former  celle^s  qui  ne  passent  pas  la  dimension 
ittO|enne  se  tournent  sur  le  tour  à  roue  pleine,  au  moins  dans 
beaucoup  de  incalites',  mais  dans  d'autres  lieux  ces  mêmes 
piècet,  et  fturtoul  les  pièces  de  grande  dimension  telles  que 
Jurres,  tuittaiiics,  pots  h  beurre,  tourilles,  etCp,  se  font  sur  le 

Em  a  rûYia  évidée,  avec  une  jante  en  fer  et  des  rayons  comme 
liât  d^one  fotie  ûê  voiture.  Ils  sont  très^ands;  la  roue  a  plus 
un  mètre  de  diamètre.  Ce  tour  est  souvent  préféré  à  celui  dont 
b  roaeôit  picûoe^  sâ  suspension  est  fort  ingénieuse.  Quand  on 
fevoil  mâfctiêf ,  Qê  semblant  porter  que  sur  un  pivot  sans  eoIUer 
NHHlilifHiâ  de  la  tète  qui  rattache  au  châssis,  on  nesait  comment 
It  tîoil.  U  faut  ravoir  vu  démonté  pour  s'en  feire  une  idée  pré- 

La  desiàn  FL  rx ,  %.  a ,  A  B,  que  je  dois  à  M,  S^iegler ^  en  fait 
coanattre  exactement  la  construction,  h  est  le  moyeu  en  bois, 
aefcU  en  1er  (c,  c')^  de  cette  espèce  de  roue*  Sur  la  partie  supé- 
aidore  dfl  »  «ylindre,  est  aitadiée,  avec  des  vis  et  des  clous,  la 
lire] la  ou  t^te  du  tour  (a)^  de  de&sous  le  cercla  (c)  partent 
ka  lia  r»yom  qui  vont  aboutir  à  la  circonférence  de  la  roue  en 
kskUi  douce  E,  el  de  dessus  le  cercle  inlerieur  (c'),  partent  les 
afc«  qoi  Tiennent  soutenir  par  leur  milieu  les  six  rayons  (/)- 
îda«l  le  lotir  ^  U  s'agit  de  le  rendre  très^mobîle  pour  tourner 
fictleiiiflBt^  et  rester  cependant  constamment  vertical. 

IJtuilil^de  fer,  arbre  ou  axe  (d^  y,  jf),  est  scellée  vertîeale- 
maol  difli  le  sol  en  (j),  et  eûnsolidée  par  uno  espèce  de  boite  cylin- 
drique^, en  bois  très-dur  et  fretté.  Elle  porte  le  tour  au  moyen 
Cttne»  ^orte  de  manchon  (x)  en  fer ,  creusé  en  haut  d'une  crapau- 
fine  sur  laquelle  le  tour  tournera  au  moyen  de  la  pointe  ou  pivot 
(z)  y  fixé  dans  une  i>ièoÉ  de  bois  de  cbéne  trèsnlur.  Tout 
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le  tour  est  suspendu  ainsi  bien  au-dessus  de  son  centre  de  gntilé.  ( 
Le  tour,  proprement  dit,  pèse  de  4o  à  5o  kilogr.  au  plus. 

Il  est ,  dans  beaucoup  de  fabriques ,  enfoncé  dans  une  espèce  d«  I 
cave  carrée.  Le  tourneur ,  assis  sur  un  siège  incliné,  placé  sur  un 
des  côtés  de  cette  cave,  les  jambes  écartées  et  les  pieds  appuyés 
sur  des  encoches  pratiquées  sur  les  deux  bords  latéraux,  nomma 
payens,  de  la  cave,  imprime  au  tour,  à  Taide  d'un  bâton  armé 
d'une  pointe,  long  de  deux  mètres  et  nommé  toamoir,  ua 
mouvement  de  rotation  si  puissant,  qu'il  le  conserve  longtempi 
après  que  le  tourneur  a  cessé  de  le  pousser  avec  son  toumoir, 
de  manière  à  lui  donner  le  temps  d'ébaucher,  même  de  finir  en- 
tièrement sa  pièce  quand  elle  n'est  pas  d'un  grand  volume.  Oe 
tour ,  avec  une  assez  grande  masse ,  ayant  le  moins  de  frotiemeil 
possible  quand  il  est  bien  en  équilibre,  tourne  très-longtempi 
après  rimpulsion  que  l'ouvrier  lui  a  imprimée  avec  le  tour- 
noir. 

Le  façonnage  tourné  et  moulé  se  fait  d'ùlleurs  à  peu  piès 
comme  à  l'ordinaire.  En  raison  de  la  plasticité  de  la  pftte,il 
offre  des  facilités  qu'on  ne  trouve  pas  dans  des  pfttes  céramiques 
plus  courtes.  J'en  donnerai  quelques  exemples. 

On  fait  sur  le  tour  et  par  l'ébauchage  à  la  main  ces  bouteilles 
en  cylindre  courbe ,  qu'on  appelle  bouteilles  de  moissonneurs  oa 
de  voyage. 

L'ouvrier  met  sur  la  tète  du  tour  un  colombin  (*)  en  terre 
auquel  il  a  donné  à  la  main  la  forme  circulaire.  Il  creuse  ce  co- 
lombin avec  les  mains ,  de  manière  à  y  faire  naître  un  demi- 
canal  circulaire  ^  «puis  il  continue  ce  canal  en  l'amincissant  peu  à 
peu  sur  les  bords  jusqu'à  y  foimer  deux  biseaux ,  qu'il  réunit  en 
serrant  le  colombin  par  pression  extérieure.  Il  les  soude  définiti- 
vement ,  de  manière  à  changer  le  canal  en  un  tuyau  circulaire. 
Ce  tuyau  est  à  parois  assez  épaisses*,  mais  il  n'offre  aucune  ba- 
vure à  l'intérieur.  Il  l'ouvre  ensuite  pour  y  placer  le  goulot,  et 
il  le  garnit  de  petites  anses  au  nombre  de  deux,  ou  quelquefois 

(>)  Ce  façonnage  étant  le  méme^  aux  peUtes  anses  près,  que  celui  des  petits 
Tascs  ou  bouteilles  en  qriludrcs  courbés  en  cercle,  que  faisaient  les  anciens  Potiers 
grecs ,  et  que  J'ai  décrite  et  figurés,  vol.  I*%  p.  557,  Je  ne  crois  pas  nécessaire 
d>n  donner  une  figure  qui  dilTéreraU  à  peia«  de  celle  à  iaqoeUe  Je  iWfole. 
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re.  Ces  dernières,  à  la  partie  inférieure,  ne  sont  que  des 
:  pour  y  passer  la  courroie  ou  corde  de  suspension. 
|ues  autres  pièces  offrent  aussi 
icularités  de  façonnage  que  je 
iquer. 

x>uteilles  de  grès  dites  cru- 
sont  un  des  objets  les  plus  im- 
pour  les  manufactures  de  grès- 
x>mmun,  par  la  multitude  d'ap- 
is qu'elles  reçoivent,  et  aux- 
nullé  autre  Poterie  ne  peut 
'  ;  surtout  les  bouteilles  à  encre , 
ent  être  livrées  à  un  prix  ,très- 
Le  tourneur  met  sur  la  girelle 
un  ballon  de  pâte  du  poids  ap- 
à  la  bouteille ,  n°  80  ;  il  le  perce 
e  d'abord  en  cylindre  PA ,  puis 
it  ce  cylindre  par  sa  base  pour  faire  le  pied  P,  il  le  rétrécit 
)ar  sa  partie  supérieure,  et  il  trouve  dans  la  pflte  accu- 
»ar  ce  rétrécissement  de  quoi  prendre  pour  faire  le  col- 
le bourrelet  du  goulot  G ,  qu'il  façonne  à  l'estèque. 
les  grandes  bouteilles  à  acides  minéraux,  qu'on  nomme 
,  et  qui  sont  des  sphères  avec  un  goulot  supporté  par  un 
court ,  on  ébauche  séparément  les  deux  hémisphères  qui 
former  la  sphère  ^  on  laisse  une  rainure  au  bord  de  cha- 
IX,  mais  on  coupe,  à  la  pièce  qui  doit  faire  la  partie  in- 
,  une  lanière  de  pâte  qui  enlève  la  moitié  extérieure  de 
re.  L'ouvrier  amincit  avec  les  doigts  et  finit  en  biseau 
loitié ,  il  introduit  ce  biseau  dans  la  rainure  de  la  partie 
ire ,  la  colle  avec  de  la  barbotine ,  et  la  ferme  très-exacte- 
1  battant  cette  jonction  extérieurement  avec  une  batte 
tte  en  bois ,  et  appuyant  le  coup  du  battoir  sur  une 
asse  ou  tampon  de  bois  nommée  mailloche,  qu'il 
I  dedans  du  vase  par  une  sorte  de  poignée.  C'est  une 
s  également  pratiquée  par  les  Indiens  pour  fiiirc 
ondes  bouteilles  rondes ,   comme  on  Ta  dit  vol.  l" , 
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ATant  de  passer  les  pièces  au  four,  on  les  laisse  par&itement 
sécher,  souvent  en  plein  air,  et  sans  prendre  d'autres  précautions 
que  de  les  abriter  da  la  pluie. 


I,  F0im.  —  Les  fours  pour  les  grès  communs  sont 
en  France  et  en  Allemagne  des  demi-cylindres  couchés ,  assez 
irréguliers.  Je  donne  PI.  xxxviii,  fig.  3,  la  figure  de  celui  de 
Saveignies,  dont  le  plan  est  un  ellipsoïde  très-allongé ,  tronqué 
aux  deux  extrémités,  et  qui  a,  à  la  bouche  du  foyer,  au  lieu  dit  la 
fausse-tire,  i  met.  8  déc.  ;  au  milieu ,  à  Tendroit  de  la  cloi- 
son dit  f  e  n  é  t  r  6  ,  a  met.  65  cent. ,  et  à  l'extrémité ,  qui  fiiit 
l'office  de  cheminée,  i  met.  8  déc. ,  comme  à  la  fausse-tire.  La 
partie  antérieure ,  où  est  la  bouche  du  foyer,  a  environ  65  cent; 
(On  en  trouvera  la  description  détaillée  à  Texplication  des  plan- 
ches.) 

Les  parois  latérales  et  verticales  et  la  cloison  transversale  de  la 
fenêtre  {f)  sont  en  briques;  mais  la  voûte  (i/),  la  porte  ou  clô- 
ture (o)  et  la  fausse-tire  (m)  sont  en  pots,  qui  laissent  passer  la 
flamme  entre  eux,  et  font  l'office  de  cheminée  à  cameaux irrégu- 
liers. 

Le  sol ,  qui  n'est  pas  horizontal ,  mais  incliné ,  tel  que  la  figure 
le  représente ,  est  couvert  d'une  couche  de  sable  sur  laquelle  sont 
placées  les  pièces  de  grès  à  cuire. 

La  cloison  du  milieu, ^/gp.  3  B,  qu'on  appelle  la  fenêtre,  est 
généralement  bien  bâtie  en  briques,  et  n'a,  dit-on ,  d'autro  objet 
que  de  soutenir  les  pièces  placées  dans  la  seconde  moitié  du  four, 
et  de  soulager  les  pièces  inférieures  do  leur  poids. 

Le  foyer  ou  fournaise  F  est  voûté  en  briques,  et  fermé  on 
devant  par  un  mur  de  briques  qui  a  deux  ouvertures  ou  bou- 
ches (h)  et  (V)  ;  c'est  par  la  bouche  supérieure  {b)  qu'on  intro- 
duit le  combustible,  et  c'est  par  l'inférieure  (i')  qu'on  retire  la 
braise. 

On  chauffe  d'abord  avec  du  bois  do  bouleau,  d'un  mètre  3  dé- 
cimètres de  long  et  gros  au  plus  comme  le  bras;  ce  petit  feu, 
qu'on  appelle  aussi  trempe,  dure  5  jours  dans  un  four  de 
i3  à  i4  niètres,  dimension  de  celui  qui  est  figuré  PI.  xxxvni . 
fig.  3  ;  on  brûle  pour  la  trempe  environ  72  stères  de  ce  bois. 
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Le  grtad  ta  86  fldt  avee  des  ftigoto  on  tourrëes  et  da^ 
fl  «mMDDaenTfaon  5oo  fligots. 

n  se  Anne  beaucoup  de  braise  qu'on  est  obligé  d'enlever 
par  la  boudie  (b).  Pendant  cette  opération,  qu'on  nomme 
débraiser,  on  suspend  le  feu;  il  sort  alors  du  four  une 
colonne  de  Année  très-noire,  très-abondante  et  très-élevée,  et 
de  l'ourerture  postérieure  (o),  une  masse  de  flamme  très-consi- 
dérable. 

Ainsi  la  cuisson  de  ce  genre  de  Poterie  dure  8  jours  et  est  une 
des  plus  longues  connues  dans  les  arts  céramiques. 

On  présume  que  le  grès  est  cuit  lorsque  le  mur  de  pots  qui 
fenne  le  four  en  (o)  est  rouge ,  et  on  juge  les  progrès  et  l'avance- 
ment  du  feu,  en  tirant  vers  cette  époque,  et  par  des  ouvertures 
pratiquées  dans  cette  cloison ,  quelques  petites  pièces  de  Po- 
teries. 


—  J'ai  dit,  en  donnant  les  caractères  du 

grès-cérame,  qu'il  recevait  trois  sortes  de  glaçures  difiërentee 

dont  les  principales  étaient  des  couvertes  terreuses. 

La  première  est  une  des  plus  simples  et  des  moins  usitées ,  c'est 

oa  une  scorie  de  forge  ou  une  marne  très-ferrugineuse  ou  enfin 

de  ces  rodies  volcaniques,  très-fusibles,  qu'on  appelle  laves; 

ainsi  la  couverte  que  Ton  met  sur  les  grès  de  Tresgny  en  Pui- 

siye,  près  de  Saint-Fargeau ,  département'  de  l*Yonne,  est, 

d'après  l'analyse  de  M.  Berthier,  composée  à  peu  près  comme 

00  laitier  de  forges ,  savoir  : 
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Et  en  effet  j'ai  appris ,  depuis  cette  époque ,  que  cette  couverte 
était  feite  avec  le  laitier  des  anciennes  forges  de  Tonnerre, 
inondissement  de  Joigny ,  que  l'on  rencontre  dans  les  prairies 
hunides,  tandis  que  le  laitier  des  forges  actuelles  n'est  point 
employé  parce  qu'il  ne  donne  pas  une  couverte  aussi  bonne. 
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Les  grès  de  Bunzlau  en  Silésie ,  de  Merseburg ,  d'OItingen,  etc. , 
ont  une  glaçure  analogue  faite  avec  des  scories  de  forges  et  du 
laitier  de  faaut^umeau  que  Voa  pulvérise  et  qu'on  met  par  as- 
persion sur  la  Poterie  Qon  cuite  et  môme  humide  à  sa  surface 
pour  que  cette  poudre  y  adhère  plus  complètement^  la  cuisson 
est  simple ,  la  pâte  et  la  couverte  cuisent  ensemble  \  cette  glaçure 
est  ordinairement  d'un  brun  marron,  très-dure,  plus  ou  moins 
brillante*,  on  lui  associe  quelquefois  un  vernis  plombifère,  et 
alors  cette  glaçure  rentre  dans  la  troisième  sorte  qui  appartient 
plus  particulièrement  au  grès  fin. 

La  seconde  sorte  de  glaçure  des  grès-cërames  est  celle  que  j'ai 
désignée  sous  le  nom  de  saline  ou  de  silico-alcaline ,  parce  qu'elle 
résulte  de  la  décomposition  du  selmarin  par  la  silice  de  la  pâte 
du  grès  à  une  très-haute  température.  Comme  les  faïences  fines 
ont  reçu  pendant  longtemps  une  glaçure  semblable,  j'ai  fait 
oonnattre  à  l'article  de  la  faïence  ce  qu'on  dit  et  ce  qu'on  admet 
sur  la  découverte,  due  au  hasard,  de  cette  glaçure. 

La  mise  en  couverte  des  grès-cérames ,  par  le  sel ,  est  une  opé- 
ration qui  est  tellement  liée  avec  la  cuisson ,  qu'on  ne  peut  dé- 
crire cette  .curieuse  opération  sans  parler  de  la  cuisson. 

Mais  au  lieu  de  la  traiter  d'une  manière  abstraite,  je  décrirai 
une  de  ces  opérations  telle  que  je  l'ai  vu  pratiquer  par  un  célèbre 
artiste  qui  s'est  livré  momentanément  à  l'industrie  céramique, 
avec  cette  intelligence  qui  accompagne  toujours  un  homme  in- 
struit dans  la  carrière  qu'il  veut  parcourir.  M.  Ziégler ,  peintre 
d'histoire  d'un  grand  talent,  a  voulu  porter  sur  une  matière  sus- 
ceptible d'admettre  facilement  de  belles  formes  et  de  riches  déco- 
rations celles  qu'il  avait  conçues,  il  a  adopté  les  grès-cérames, 
comme  pouvant  se  prêter  facilement  à  la  réalisation  de  ses  idées, 
et  il  a  créé  à  Beauvais  une  fabrique  de  ce  genre  de  Poteries, 
dans  laquelle  il  fait  bien  les  objets  de  commerce,  et  d'une  ma- 
nière parfaite  et  originale  des  pièces  d'ornements.  Je  l'ai  trouvé 
déjà  très-versé  dans  la  pratique,  et  pouvant  en  faire  suivre  les 
opérations  et  en  expliquer  les  diverses  phases  bien  autrement 
qu'un    uvrier  illettré. 


in 
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Le  four  dont  je  donne  la  figure,  PI.  xxwiii ^Jig,  2,  diaprés 
le  dessin  qu'il  a  bien  voulu  en  faire  lui-même ,  est,  comme  par- 
tout pour  le  grès ,  un  demi-cylindre  couché.  11  a  en  dedans  en- 
viron 10  mètres  de  longueur  sur  a 5  décimètres  de  haut,  et  à  la 
def  de  la  voûte  au-dessus  du  foyer  environ  5  mètres  de  lar- 
geur. 

A  sa  fiBLce  ou  devant  (à) ,  on  voit  un  grand  évasement  voûté 
qu'on  appelle  voûte  de  tirage,  conduisant  aux  deux  bouches 
du  foyer*,  l'une  (b)  est  la  bouche  du  petit  feu  et  en  même  temps 
da  cendrier  *,  l'autre  (c) ,  au-dessus ,  est  celle  du  grand  feu.  Dans 
..;    rinférieure  (6)  on  jette  le.bois  pour  conmnencer  le  feu.  Par  la 
'  j    bouche  (c)  on  place  le  bois  en  long  portant  par  une  extrémité 
.  ;    sur  le  seuil  de  cette  porte  ou  bouche ,  et  par  l'autre  sur  une  sorte 
I    de  banquette*,  (d)  indiqué  le  talus  de  braise  qui  se  forme  et  qu'on 
laisc^  pendant  le  grand  feu.  (/),  prolongement 'du  foyer  en 
forme  de  canal  régnant  sous  le  plancher  du  laboratoire  (Q 
dans  toute  la  longueur  du  four,  (s)  sol  ou  plancher  du  labora- 
toire voûté  en  dessous  et  percé  des  cameaux  (1)  par  où  le  feu  sort 
du  foyer  pour  pénétrer  dans  le  laboratoire  au  milieu  des  pièces 
degrés. 

Ce  plancher  subit  vers  le  sixième  cameau  le  maximum  d'une 
légère  inflexion  qui  se  perd  insensiblement  en  gagnant  l'extré- 
mité postérieure  du  four  sur  les  côtés  du  laboratoire,  sous  des 
ouvertures  rondes,^,  qui  servent  de  cheminée  et  de  trou  d'intro- 
duction pour  le  sel.  Elles  sont  tantôt  au  nombre  de  quatre, 
comme  dans  le  four  dont  j'ai  décrit  le  salage ,  tantôt  onze ,  comme 
dans  celui  qui  est  ici  figuré.  Mais  le  premier  avait  à  l'extrémité 
opposée  au  foyer  une  cheminée  droite  et  assez  haute  en  canal 
prismatique,  tandis  que  dans  celui-ci  le  nombre  des  carneaux  y 
supplée. 

Les  fours  français  de  grès,  comme  ceux  de  Saveignies,  de  La 
ChapeUe^iux-Pots,  à  environ  8  kil.  de  Beauvais,  sont  tous  munis 
à  l'extrémité  d'une  cheminée  dont  la  base  est  ce  que  l'on  appelle 
en  hotte.  Mais  ils  ne  pratiquent  pas  l'opération  du  salage.  Il  y  a 
en  outre  sur  l'ouverture  de  l'arête  même  de  la  voûte  trois  petites 
ouvertures  (o)  uniquement  destinées  à  la  sortie  de  la  fumée. 
Enfin  ce   four  est  terminé  par  une  porte  P,  qui  est  murée 
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pendant  le  feu,  et  ouverte  pour  renfoumement  et  le  dëfoume- 
ment  des  pièces. 

lAfig.  a  G  est  la  façade  du  four,  présentant  les  bouches  du 
foyer,  et  la^gr-  a  D  sa  ftw»  postérieure  présentant  la  porte  du 
laboratoire.  La  courbe  des  voûtes  est  à  peu  près  paraboliqiio. 

L'enfournement  varie  suivant  les  idées  particulières  du  fabri- 
cant, les  formes,  la  grandeur  dominante  des  pièces  qu'il  fabriqin^ 
ordinairement ,  et  les  précautions  qu'exigent  les  pièces  par  suite 
de  ces  conditions.  Il  se  fait  en  général  en  cchappade  \  on  se  sert 
rarement  de  cazettes ,  et  seulement  lorsqu'il  y  a  des  pièces  qu'il 
faut  garantir  de  Taction  directe  de  la  flamme  pour  leur  conseiller 
une  couleur  blanchâtre  ou  gris  perlé  particulier.  Dans  certains 
cas,  on  met  ces  pièees,  quand  elles  sont  petites,  dans  de  plus 
grandes  pièces.  Dana  d'autres  cas ,  on  les  met  dans  des  cazettes 
percées  d'un  assez  grand  nombre  de  trous. 

Je  donne  dans  la  figure  a  B  une  idée  plutôt  qu'un  dessin  exact 
des  deux  modes  d'enfournement  que  j'ai  vu  pratiquer  à  des  épo- 
ques différentes  dans  la  même  manufacture  (*).  Dans  l'un  comme 
dans  l'autre,  les  cruchons,  par  l'uniformité  de  leur  volume  et 
de  leur  forme,  sont  des  pièces  très-importantes  pour  la  bonne  dis- 
position d'un  enfournement,  et  par  conséquent  pour  son  éco- 
nomie et  son  succès. 

Dans  l'un ,  /%.  A ,  on  met  sur  le  plancher  deux  lits  de  cruchons 
très-serrés,  posés  à  têtes  bêches.  Il  y  en  a  environ  il\ 
par  rang. 

On  place  au-dessus  deux  ou  trois  rayons  de  ce  qu'on  appelle 
la  Poterie;  ce  sont  toutes  sortes  de  vases,  tant  d'usage 
que  de  décoration.  Ces  derniers,  si  élégants,  si  riches  de  formes 
et  d'ornements,  sont  enfermés  dans  des  cazettes  en  grès  de 
même  nature  qu'eux ,  mais  percées  d'un  grand  nombre  de 
trous. 

Au-dessus  sont  deux  ou  trois  couches  de  terrines  et  autres 
vases  analogues,  mis  plusieurs  l'un  sur  l'autre  immédiatement. 
On  met  aussi  dans  différentes  places  du  four ,  qu'on  suppose  plus 
élevées  en  température,   des  grès  faits  en  ce  qu'on  appelle 

(*)  Celle  de  VolslnUeu ,  à  Beauvais. 
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terre  dure,  les  autres  en  terre  tendre.  Des  accôts  c n 
grès  ayant  la  forme  d'un  parallëlipipède  peu  régulier  supportent , 
soutîemient  ou  séparent  les  pièces.  Ces  tenons  ou  accôts  sont  ap- 
pelés tia. 

Dans  l'antre  sorte ,y^.P,d'enfoumenient,on  ne  met  qu'un  lit 
de  cruchons  posés  droits.  Us  tiennent  plus  de  place  ;  mais  on  a 
reconnu  que  si ,  dans  le  premier  procédé ,  on  gagne  de  la  place , 
on  perd  beaucoup  en  défectuosité ,  les  cruchons  se  collant  forte- 
ment, ou  même  se  faussant  par  leur  propre  poids.  Tout  est  dis- 
posé en  échappade ,  avec  des  plaques  trouées  portées  par  des  pi- 
liers de  différentes  hauteurs.  Les  cazettes  percées  sont  supprimées 
comme  tenant  inutilement  trop  de  place. 

Le  feu  dure  trois  jours  ou  trois  jours  et  demi ,  environ  82  à  84 
heures ,  à  dater  de  l'allumage. 

Le  refroidissement  indispensable  pour  pénétrer  dans  le  four  est 
d'environ  1 00  heures ,  et  au  bout  de  ce  temps  on  peut  à  peine  en 
supporter  la  chaleur,  et  il  faut  prendre  les  pièces  avec  des  gaqts 
de  laine  très-épais. 

Mlac»  da  ffrès.  —  Toutes  les  sortes  de  selmarin  n'ont  pas 
la  même  qualité;  le  sel  gris  est  moins  bon  que  le  sel  rougeâire , 
dit  de  Terre-Neuve,  qui  a  servi  à  saler  la  morue,  et  quia 
en  effet  une  forte  odeur  de  poisson.  On  en  emploie  de  65  à  80 
kilogrammes.  (Voyez  Additions,  1. 1,  p.  633,) 

Lorsque  le  four  a  brûlé  environ  60  heures,  et  qu'on  présume 
que  la  fournée  est  sur  le  point  d'être  cuite  «  on  fait  encore  plu- 
sieurs feux,  mais  avec  attention  et  précaution. 

Faire  un  feu  consiste  dans  un  chargeage  complet  d'un 
foyer  comme  il  suit  : 

Lorsqu'il  ne  passe  plus  du  tout  de  flamme  parla  cheminée  ni 
par  les  ouvreaux  latéraux,  au  nombre  de  huit,  et  qui  ne  sont  que 
légèrement  fermés  par  des  rondeaux  percés  qui  ne  joignent  pas , 
on  charge  rapidement  le  foyer  de  bûches  de  toutes  sortes  de  bois , 
chêne  et  bouleau  principalement;  elles  sont  longues  et  fendues 
assez  fin.  Deux  ouvriers  font  cette  charge  en  croisant  lés  bois, 
celui  qui  est  à  la  gauche  du  spectateur  jette  obliquement  son 
morceau  contre  la  paroi  droite  du  foyer,  et  celui  qui  est  à  droite 
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en  fait  autant  pour  la  paroi  gauche,  et,  saiyantque  la  flamme 
sort  plus  abondamment  à  droite  ou  à  gauche ,  en  avant  ou  en  ar- 
rière ,  on  charge  d'autant  plus  le  foyer  du  côté  où  la  flamme  joue 
le  moins  activement. 

Au  moment  de  cette  charge ,  le  four  répand  une  épaisse  fumée  \ 
ensuite  une  flamme  rouge  un  peu  blanche,  accompagnée  de  très- 
peu  de  fumée ,  se  dégage  et  finit  par  tomber  tout  à  fait. 

On  refait  alors  un  nouveau  feu.  Chaque  feu  dure  environ  vingt 
minutes.  On  est  souvent  obligé  de  débraiser  tous  les  deux  feux. 
La  braise  s'enlève  avec  une  grande  pelle  de  tôle  à  rebords. 

Après  le  débraisage,  on  donne  un  grand  feu,  puis  après  un  pe- 
tit feu  pour  nettoyer  le  four,  et  on  procède  au  premier  salage, 
qui  n'est  qu'un  petit  salage. 

On  place  un  baquet  rempli  de  sel  devant  chaque  ouvreau  k 
en  dehors ,  sur  la  banquette  (e) ,  qui  accompagne  et  borde  la  voûte 
du  four. 

Deux  ouvriers ,  l'un  placé  en  haut,  au  premier  ouvreau,  du 
côté  gauche,  et  l'autre  au  dernier,  du  côté  droit,  la  figure  cou- 
verte en  partie  d'un  linge  épais  et  mouillé,  ayant  leurs  vêtements 
et  de  gros  gants  également  mouillés,  prennent  successivement 
avec  une  cuiller  de  fer  du  sel  dans  le  baquet ,  et  l'introduisent 
dans  le  four,  en  le  projetant  aussi  loin  qu'ils  peuvent  de  l'ouver- 
ture intérieure  k  de  l'ouvreau ,  l'un  descend  du  premier  au  der- 
nier ouvreau ,  et  l'autre  monte  du  dernier  au  premier. 

On  continue  toujours  le  feu ,  mais  en  petit  feu ,  pendant  cette 
opération.  Quand  la  première  moitié  environ  du  sel  est  employée, 
on  remet  sur  les  ouvreaux  les  opercules  qui  les  ferment  en  partie, 
et  on  continue  de  donner  deux  ou  trois  feux ,  suivant  l'état  de 
cuisson  dans  lequel  on  juge  que  se  trouvent  les  pièces  :  pour  por- 
ter ce  jugement ,  on  retire  avec  un  crochet  en  fer  un  des  cruchons 
qu'on  a  mis  exprès  auprès  des  ouvreaux,  et  quand  le  biscuit  en 
est  dense  et  luisant,  que  le  vernissage  est  brillant  et  égal,  que 
les  cruchons  en  se  refroidissant  cassent  en  plusieurs  pièces ,  on 
juge  que  le  feu  est  suffisant  pour  donner  le  second  et  dernier  sa- 
lage. 

On  donne  ce  second  et  dernier  salage  une  heure  environ  après 
le  premier  et  deux  forts  feux;  on  le  conduit  comme  le  premier; 
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mais  il  est  plus  fort ,  plus  complet  \  on  jette  du  sel  par  Touvreau 
de  l'aie  de  la  voûte  n""  3  ^  on  en  introduit  dans  le  foyer ,  en  le  por- 
tant sur  des  planches  qui  brûlent. 

C'est  aussi  à  cette  époque  que  le  directeur  fait  introduire  dans 
le  foyer,  s'il  le  juge  convenable,  une  bottée  environ  d*écorce  de 
bouleau  chargée  de  sel,  pour  colorer  en  brun  rougefttre  son 
grès. 

Il  se  dégage  dans  les  opérations  du  salagn  une  fumée  épaisse , 
qui ,  par  sa  couleur,  semblerait  indiquer  la  présence  de  Teau  ou 
d'un  autre  corps  en  vapeur.  Cest  du  sel  et  très-peu  d'acide  hy- 
drochlorique,  car  je  n'en  ai  point  senti  Fodcur  d'une  manière 
frappante. 

Quant  à  la  présence  du  sel ,  elle  est  démontrée  par  les  en- 
duits blancs  de  cette  matière  qui  couvrent  comme  de  la  neige 
tous  les  opercules,  plaques,  etc.,  qu'on  a  mis  sur  les  ou- 
vrcaux. 

Lorsque  le  feu  cesse,  que  la  fumée  est  considérablement  ré- 
duite, on  ferme  avec  des  couvercles  lûtes  tous  les  ouvreaux,  et 
avec  de  la  terre  toutes  les  ouvertures,  puis  on  laisse  refroidir  le  four 
pendant  environ  loo heures.  On  l'abrite  de  la  pluie  par  des  toits 
portatifs  en  planches,  etc. 

La  couleur  gris  de  perle  du  grès  et  la  couleur  brun  rouge  ne 
tiennent  pas  à  la  pftte ,  qui  est  absolument  la  même  pour  ces  deux 
couleurs,  mais  à  des  influences  inconnues.  Tantôt  une  pièce  est 
ix>iige  en  partie  en  dehors  et  grise  en  dedans  ;  en  général  l'inverse 
n'a  pas  lieu. 

M.  Ziéglcr  pense  que  la  continuation  du  feu,  après  le  salage  et 
rinlroduction  de  Técorce  de  bouleau  dans  le  cendrier,  donne  le 
ton  rougeâtre. 

ÏM  vapeur  du  sel  pénètre  partout  :  les  pièces  creuses  sont  ver- 
nissées en  dedans  comme  en  dehors.  11  parait  que  trop  de  sel 
s'oppose  à  la  cx>uleur  rougeÂtre  ^  et  même  la  détruit  ;  il  arrive 
aussi  que  le  sel  reparaît  en  efflorescence  au  bout  d'un  certain 
temps  sur  les  pièces  qui  ont  reçu  plus  de  sel  que  leur  surface  ou 
leur  état  de  température  ne  pouvait  en  décomposer. 

Un  grès- cérame  anglais  appartenant  à  cette  sorte  et  glacé  par 
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laid,  a  été  analysé  dans  le  laboratoire  de  Sàvres  par  H.  Biûssod, 
et  a  donné  pour  parties  composantes  : 

SUice 62 

Alumine. • 2ft 

Ghaui •  • 2 

Oxyde  defer. •• •••••  i 

Soude. 8 

"m 
Perte a 

Cette  grande  quantité  de  soude,  si  elle  est  réelle ,  s'explique  par 
l'absorption  que  fait  de  cet  alcali  la  pftte  incandescente ,  et  ex- 
pli(}ue  en  même  temps  les  eflkrescences  que  montrent  certains 
grès  mal  cuits  ou  trop  salés. 

Les  gràs-cérames  vont  rarement  au  feu  sans  se  briser.  Cepen- 
dant j'ai  vu  fiEdre  bouillir  de  l'eau  presqu'à  siccité  dans  des  petits 
marabouts  à  ornements  en  relief  des  fobriques  de  grès  des  envi- 
rons de  Londres. 

Les  grès  sont  susceptibles  de  recevoir  des  décorations  en 
couleurs,  lors  même  qu'ils  appartiennent  à  la  variété  dont  on 
vient  de  traiter,  et  que  leur  sur&ce  n'est  couverte  d'aucun  ver- 
nis plombifère.  Les  grès  flamands  et  allemands,  les  grès  de 
Voisinlieu  en  fournissent  des  exemples  nombreux.  Hais  en  géné- 
ral ces  Poteries  d'usage  et  quelqudbis  dignes  d'orner  des  appar- 
tements par  leurs  formes  et  leurs  larges  ornements  en  relieis ,  ne 
sont  pas  destinées  à  recevoir  des  décorations  colorées.  Les  cou- 
leurs y  sont  lourdes,  sans  éclat,  sans  fraîcheur.  Qu'on  ne  cite  pas 
les  grès  flamands ,  on  ne  connaissait  pas  alors  la  décoration  bril- 
lante des  Porcelaines  européennes. 

On  donne  à  leur  surface  différents  tons  par  l'action  d'un  feu 
plus  ou  moins  chargé  de  fumée.  On  leur  donne  partiellemeni 
cette  couleur  jaune  brun,  comme  bronzé,  qu'on  remarque  nu 
tiers  ou  à  la  moitié  supérieure  de  presque  tous  les  marabouts , 
pots  à  lait  et  autres  vases  de  fabrication  anglaise ,  en  les  plon- 
geant en  totalité  ou  en  partie  dans  une  eau  qui  tient  en  suspen- 
sion de  Tocre  jaune.  Suivant  la  qualité  de  Tocre,  la  quantité 
qu'on  en  met  dans  l'eau ,  et  l'espèce  de  feu  que  ces  grès  reçoi- 
vent, cet  enduit  prend  une  couleur  brun  jaune,  d'un  ton  plus 
ou  moins  bronié  et  plus  ou  moins  chaud. 
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a*  Sorte.  -^  orès-cséraiiiM  fins. 

Cette  aorte  de  grès-oërames  di£Eère  essentiellemeni  de  la  pré- 
cédente ,  par  la  composition  de  sa  pâte  et  de  sa  glaçure. 

Les  prooédës  de  bbrication  diffèrent  également  beaucoup  de 
ces  mânes  opérations  dans  les  grès  communs,  mais  les  autres 
opérations  étant  semblables  à  celle  de  la  fabrication  de  la  faïence 
fine ,  nous  n'aurons  pas  à  y  revenir. 

C'est  la  température  assez  élevée  à  laquelle  on  peut  cuire  cette 
Poterie I  et  ce  sont  surtout  son  opacité,  sa  dureté  et  sa  texture 
serrée  d'où  résulte  une  cassure  d'un  éclat  toujours  un  peu 
vitreux,  qui  me  font  placer  cette  Poterie  parmi  les  grès-cérames. 
Elle  passe  d'une  part  à  la  faïence  fine,  et  de  Tautre  à  la  demi- 
porcelaine  (îro/urone). 

C'est  la  fabrication  anglaise  que  je  prendrai  pour  exemple. 

Ces  pfltes  ont  une  composition  beaucoup  plus  compliquée  que 
celle  des  grès-cérames  communs,  et  elles  sont  souvent  colorées; 
mais  il  fiant  d'abord  considérer  la  composition  de  la  pâte  sans 
couleur,  celle  que  les  fabricants  anglais  appellent  en  général 
drjr  bodies  (corps de  pftte  sec),  parce  qu'en  effet  ces  biscuits 
sont  plus  durs,  plus  cassants,  que  ceux  de  la  faïence  fine  ordi- 
naire. 

Suivant  H.  de]  SaintrAmans,  les  pâtes  destinées  à  recevoir  di- 
verses colorations  sont  composées  comme  il  suit  : 

KmUd de  GonooaUles. •  •  •  •  •  lA  ou  deSt-Yrietx. 

ArgUtptelqnedeDeTODshlre. UoudeMontereaa. 

sues 15  de  Meodon. 

Snlfiite  de  baryte S 

Pegmatite  altérée  de  CornouaUleB 17  ou  de  St-Yrielx. 

SuUate  de  cbauz  (gypse) •  .  .  .  •  SI 

Tai  répété  cette  composition  en  changeant  seulement  le  lieu 
d'oripne  des  matières ,  et  les  prenant  presque  toutes  en  France, 
comme  on  le  voit  dans  la  colonne  à  droite.  Ce  changement  aurait 
pu  apporter  d'assez  grandes  différences  par  les  raisons  quej'ai  sou- 
vent exposées  -,  cependant  j' w  eu,  autant  qu'il  m'était  possible  avec 
les  moyens  qui  sont  en  mon  pouvoir,  des  résultats  assez  satisfit- 


^ 
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sants  pour  me  faire  présumer  que  cette  composition  est  lx)nne 
et  que  si  j'avais  pu  opérer  plus  en  grand,  et  aussi  à  une  tempé- 
rature plus  appropriée,  j'aurais  eu  des  résultats  plus  satisfai- 
sants (^). 

La  composition  des  grès  fins  parait  susceptible  d'être  consi- 
dérablement simplifiée  et  réduite  même  aux  éléments  suivants  : 

Argile plastlquede  Dreux 25 

Kaolin  argileux  de  St-Yrielx. 25 

FelapaUide  St-Yrielx 50 

J'ai  répété  également  cette  composition ,  qui  m'a  donné ,  dès 
le  premier  essai,  à  un  feu  de  dégourdi  de  porcelaine  assez  fort, 
an  grès^rame  blanc,  assez  dur  pour  résister  à  la  lime,  ne 
gaudiissant  pas ,  et  ayant  près  de  o,  1 1  de  retraite  *,  il  est  cepen- 
dant un  peu  perméable. 

(>)  n  est  encore  plus  dllDcile  de  prendre  une  opinion  sur  la  multitude  de  rc- 
eeltes  qu'ont  donnée  M.  de  St-Amans,  et  surtout  M.  Shaw,  pour  la  composition 
des  grès<érames  (ttoneware)  que  pour  celle  des  faïences  fines  (earlAentMire}.  Ta! 
Youlu,  pour  pencher  plutôt  vers  une  recette  que  vers  une  autre,  en  répéter  quel- 
ques-unes. Mais  il  y  a  dans  cette  Tole  d'expérimentation  beaucoup  plus  de  diffi- 
cultés qu'on  ne  le  pense  au  premier  coup  d'œll.  D'abord  il  faut  bien  savoir  de 
quelles  substances  ont  voulu  parler  les  auteurs  de  ces  recettes  par  les  noms  qu'ils 
leur  ont  donnés ,  tels  que  granit,  eornUh  êtone^  eomish  elay,  china  clay  (qui 
ne  peuvent  être  entièrement  synonymes ,  puisqu'on  les  emploie  dans  la  même 
recette)  (Sbaw,  p.ftdS  et  suiv.),  ^otien,  broeonelay^  eanek,  grindy  etc.,  etc., 
dont  la  signification  n'a  pu  être  donnée  avec  certitude  que  par  l'auteur  lui-même 
qui  a  employé  ces  termes  particuliers  à  certaines  contrées  (*).  Ensuite ,  quand  on 
prend  des  matières  d'une  autre  localité  i  et  qu'on  croit  analogues,  on  ne  sait  pas 
Jusqu'à  quel  point  influeront  sur  les  résultats  les  dilTérences  légères  qu'elles  peu- 
vent avoir  entre  elles.  Des  essais  en  petit  disent  souvent  trop  ou  trop  peu.  J'en  ai 
eu  la  preuve  dans  mes  essais  de  couverte  de  grès-cérame.  Enfin  je  n'aurais  pu  trou- 
ver à  Sèvres,  sans  dés  tâtonnements  Infinis  ou  sans  des  constructions  de  fours 
faites  exprès,  la  température  convenable  à  ]a  cuisson  de  ces  compositions  si  diffé- 
rentes de  la  porcelaine.  Le  dégourdi  donne  trop  ou  pas  assex  de  chaleur.  Le  grand 
feu  même,  en  retirant  les  pièces  avant  la  fin  de  la  cuisson  de  la  porcelaine,  en 
donne  tot^ours  trop. 

Cependant  Je  puis  dire  que  ces  essais  Incomplets  m'en  ont  quelquefois  assez  ap- 
pris pour  me  faire  présumer  que  telle  recette  donnerait  les  résultats  promis  si  on 
l'exécutait  dans  toutes  les  conditions  exigées. 

Quant  aux  glaçures,  on  sait  que  le  Jugement  est  encore  plus  diflicile  à  porter 
par  des  raisons  dont  le  développement  allongerait  trop  cette  note. 


O 


Je  les  expliquerai  plus  loin ,  à  mesure  que  j'en  ferai  usage. 
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On  foit  donc  que  c'est  encore  une  composition  perfectionnable 
et  qm  aurait  l'avantage  de  cuire  à  une  température  assez  basse. 

Les  résultais  de  ce&  deux  compositions  nous  apprennent  que 
pour  qu'un  grèsHsërame  soit  fin  et  qu'il  ne  soit  pas  une  porcelaine, 
c'estrà-direqu'il  pwssedereôirtrès^ur  au  feu  de  biscuit  de  faïence 
fine,  il  iiint  qu'à  une  pflte  renfermant  de  l'argile  plastique  qui  prend 
une  grande  dureté  à  moyenne  température ,  on  ajoute  un  fondant 
propre  à  en  li»  les  parties  encore  plus  intimement,  et  à  donner 
à  la  surface  un  aspect  un  peu  luisant  qui  l'empéche  de  se  salir, 
sans  avoir  besoin  de  recourir  à  une  glaçure;  fondant  qui  dé- 
graisse en  même  temps  cette  argile  si  plastique.  Il  est  vrai  que 
eette  addition  les  rend  plus  fusibles  ]  car  tous  ont  bouillonné  ou 
se  sont  ramollis  au  grand  feu  de  porcelaine  dure  ;  mais  c'est  une 
circonstance  fort  peu  importante  pour  les  usages  d'ornements 
ou  de  table  auxquels  ces  grès  sont  principalement  consacrés. 

Les  compositions  précédentes  paraissent  satisfaire  à  ces  condi- 
tions; les  suivantes,  quoique  très-différentes,  doivent  y  satisfaire 
également,  malgré  les  difiérences  énormes  dans  la  proportion 
et  mtaie  dans  la  nature  de  leur  composant. 

Pâte  de  grèS'-cérame  blanche. 

Voor  «ttcnifle»  de  Pour  grét  Pour  grès 

cfaîflne.  en  général.  dn  Japon. 

NM.  N«2.  rf3. 

Kaolia«  ; 60 30 30 

KaoLlaTé(db<iio  day)0).    30 10 33 

Argile  plasL  UeuAtre.  .  .  JO^ ^ J|l^ 

100  100  100 

Pour  mortier. 

(Shaw.)  (AnuH.) 

W  4.  N»  5. 

PegMU  tliéritlgrauen) 68  Feispath 35 

KaoHB  laté  (china  etoy) 2&  Kaolin 33 

Arg.  plML  de  Torquay  (6aW  day).    24  Argile  plastique  bleuairc .    51 

sues. • 2  Fritte  ou  Terre  ...•••     1 

Marne  rous» ■     2  

100  *W) 

(1)  Je  donnenl  aa  tocabuUlre  polyglotte  des  tennei  céramlqnes,  wttnl  quil 
•en  possible,  rexpllcatlou  de  ces  noms  de  locaUtés,  de  ces  noms  de  patOM, 
que  M.  Shaw  a  employés  trop  soufent,  et  qui  ne  sont  même  pas  tous  cooipris 
par  les  fabricants  du  Staffordsbire. 

II.  i* 
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rpAUBOÎM.  «ovdnfttir^- 

(AlKHO  (SlAW.) 

,  •    S Argile  plast  de  Torquay.  46 

ArgUeptafUqaebleiiftlre.  48 Marne  nolret 14 

Ocre  ealdnée. àB •    Arglleàbrique S 

ttanganése. 7    ••••..    Ocre  calcinée 30 

Manganèse 8 

100  100 

Les  pfltes  de  ce  gros  doivent  être  réduites  par  le  broyage  à  ua 
grand  degré  de  finesse,  cela  leur  donne  une  plasticité  qui  rend 
le  travail  plus  facile.  On  tournasse  les  pièces  rondes  avec  soin,  ^ 
on  y  place  des  garnitures  et  des  ornements  d'application  trèfr-  i 
délicats  et  souvent  d^une  couleur  différente  de  celle  du  fond.  Ces  i 
oMements  sont  fiùts  dans  des  inouïes  en  terre  cuite.  Le  dépouil-   ~ 
lement ,  Tapplication  et  le  collage  en  sont  très-faciles  en  raison 
de  la  plasticité  de  la  pftte ,  et  le  collage  est  très-solide  probable- 
ment par  suite  de  la  fusibilité  de  la  pâte ,  qui  permet  une  liaison 
intime  entre  les  deux  parties. 

cuisson.  —  Ces  Grès  se  cuisent  ordinairement  dans  des  foun 
cylindriques  droits ,  à  alandiers  et  tout  à  fait  semblables  à  ceux 
qui  servent  à  cuire  la  faïence  fine.  Le  nombre  des  alandiers  varie 
de  quatre  à  six,  suivant  la  capacité  des  fours.  Comme  ce  sont 
en  général  des  grès  de  luxe,  les  fours  sont  de  petite  dimension. 
Celui  qui  est  établi  à  Yaudancourt,  près  d'Épemay,  département 
de  la  Marne,  a  4  mètres  de  diamètre  sur  5  de  hauteur,  et  six 
alandiers. 

Les  oxydes  métalliques  introduits  dans  ces  pâtes  leur  donnent 
la  couleur  qui  leur  est  propre,  ravivée  par  la  nature  fusible  de  la 
pâte.  Ainsi,  la  composition  du  grès  blanc,  p.  209,  qui  a  quelques 
défauts,  dus  à  Tinfluence  d'une  trop  grande  quantité  d'argile 
plastique,  avec  o,oo5  d'oxyde  de  chrome  et  un  ciment  de  porce- 
laine finement  broyé ,  a  donné  un  vert  pâle  assez  agréable  ;  avec 
une  égale  quantité  d'oxyde  de  cobalt,  un  bleu  de  ciel  trèsrfrais,  et 
avec  3  millièmes  de  chrome  et  3  millièmes  de  cobalt ,  un  bleu 
verdâtre  assez  joli. 

On  sait  comment,  avec  les  oxydes  de  manganèse  et  de  fer,  on 
obtient  un  très-beau  noir. 
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—  TtotAt  ces  grès  ftont  cuits  sans  auoimeglafure; 
c'ait  la  caa  le  plus  ordinaire,  surtout  dans  les  grès  commuils. 
TantM  ils  sont  recoBvarta  de  glaçures  généralement  minces  et 
da  natorea  Ute-ditaraea. 

Les  principes  de  composition  de  ces  glaçures  et  les  recettes 
que  Ton  a  donnés,  sont  encore  plus  incertains  que  ceux  des  pètes, 
à  cause  de  la  liaison  qu'il  faut  établir  entre  elles  et  le  corps  de 
pâte  sur  lequel  elles  doivent  être  appliquées. 

Tentât  la  glaçure  même  est  prodHiite  par  la  seule  influence 
de  l'oxyde  de  fkcmb  et  des  alcalis  qui  entrent  dans  la  composi- 
I    tion  dn  Teniia  partkmlier  avec  lequel  on  enduit  l'intérieur  des 
^    caietles  oit  les  gréa  sont  placés  pour  être  cuits. 

Cet  enduit  vitreux  est  composé  à  peu  près  comme  il  suit  : 

Sdmarlii 67 

FntMIl,  •«....  i  ..«...»  ^  .  «  .  4 4  .  •  •  .    38 

Oijde  de  ploaib. 5 

ioo 

Ces  alcalis,  le  selmarin  et  l'oxyde  de  plomb ,  en  se  vaporisant 
par  l'action  du  feu,  s'attachent  sur  la  surface  des  pièces  degrés 
et  les  vitriflmt  superficiellement*,  c'est  l'opération  qu'on  nomme 
en  Angleterre  smearing. 

Les  i^açures,  soit  par  immersion,  soit  par  applic&tion,  ont 
une  composition  plus  compliquée,  et  qui  a  beaucoup  d'analogie 
avec  celles  pour  les  grès  fins  en  général. 

D'après  M.  St^Âmans, 

lf«  1.  Vem  plonMftre,  dit  crisul ^  ...««.  «  .  i  Si  \ 

SaUe  quaneux « ^  (  «oa 

FebpaUu 17  (  *"• 

Salftte  de  baryte SS  / 

J'ai  essayé  cette  composition.  La  glaçure  qu'elle  a  donnée  sur 
des  petits  échantillons  de  biscuit  de  grès  était  blanche,  avait  un 
aspect  cireux  et  une  surface  coque  d'œuf. 

1h%  Msptth «  86 

Sable  qnaraeux •  •  . .  ^ •  •  •  SS 

Mloium M  }  iM 

PoUMe  du  commerce •  •     5 

Borax  caldné •  iS 
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Cette  glaçure  s'est  bien  étendue,  avec  un  éclat  vitreux  sur  :  ^ 
tes  grès-cérames  dont  j'ai  foit  des  essais.  Mais  elle  tressaillait  as-  i^ 
ses  fortement ,  et  elle  est  difficile  à  employer. 

Le  vernis  pour  les  grès  noirs  qu'on  ne  place  qu'à  Tintérieiir  > 
peut  être  composé  comme  il  suit  : 

N»  9.  MlnliiHi Sà 

Silex. .  • là 

Oxyde  de  manganèfle 3  ^ 

Les  Poteries  couvertes  de  ces  enduits  vitreux,  sont  suscepti-  i- 
blés  d'être  richement  ornées  avec  des  lustres  métalliques  qui  y  L 
prennent  un  éclat  très-vif.  Elles  sont  aussi  propres  à  recevoir  dei  | 
ornements  en  couleurs  très-variées  et  remarquables  par  la  saillie  | 
qu'ils  peuvent  conserver  sans  écsûller. 

Principaux  lieux  de  fabrication  des  grèsrcérames.  - 

Avant  d'entrer  dans  l'examen  des  divers  lieux  de  fabrication  : 
des  grès-cérames,  je  dois  dire  quelques  mots  sur  leur  histoire  en  j 
général. 

'  La  revue  qu'on  va  faire  de  ces  lieux  nous  apprendra  que  les 
grès-cérames,  cette  Poterie  dure,  imperméable ,  cuite  à  une  haute 
température,  et  revêtue  souvent  d'une  solide  glaçure,  n'a  été  mise 
en  réelle  fabrication  en  Europe ,  en  Afrique  et  dans  l'occident  de 
l'Asie  que  depuis  très-peu  de  siècles.  Les  plus  anciens  exemples 
authentiques  de  cette  fabrication  remontent  à  peine  à  la 
fin  du  XIV*  siècle ,  comme  on  le  verra  aux  articles  des  grès  cé- 
rames flamands  et  allemands  et  de  ceux  du  Beauvoisis. 

Je  connais  néanmoins  quelques  pièces  de  Poterie  évidemment 
antiques,  au  jugement  des  archéologues  les  plus  érudits.  Le  Musée 
céramique  en  possède  même  qui  viennent  de  l'Egypte,  et  qui , 
par  leur  dureté  et  leur  imperméabilité,  peuvent  être  placées 
parmi  les  grès. 

Ce  sont  des  bouteiljes  en  sphéroïde  déprimé,  sans  pied, 
mais  avec  un  long  col  et  une  anse  latérale ,  d'une  pâte  fine ,  d'un 
jaune  très-pâle,  qui  sont  luisantes  sans  aucun  lustre,  dures  au 
point  de  n'être  pas  entamées  par  le  couteau  et  tout  à  fait  imper- 
méables. 
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Telles  sont  les  seules  notions  que  j'aie  sur  les  Poteries  anti- 
ques qu'on  peut  rapporter  aux  grès-cérames. 

Je  eomplëterai  rhisioire  de  ces  Poteries  aux  articles  de  celles 

r,  qui  ont  qudque  célébrité  historique,  tels  que  les  grès-cérames 

1  flamands  et  aOemands  et  les  grès  du  Beauvoisis.  Quant  aux  grès 

I  diinois  et  japonais,  ils  ont  l'antiquité  que  l'on  attribue  à  l'art  de 

la  poroeidne  dans  ces  pays,  et  qui  est,  comme  on  le  verra  aucha- 

.  fitre  de  la  porcelaine ,  hors  de  toute  comparaison  avec  les  perce- 

fiK  Mnes  el  par  conséquent  les  grès  européens. 

3i  \     Je  dois  maintenant  foire  connaître  les  principaux  lieux  où  se 

*  4  Unique  Pnne  ou  l'antre  sorte  de  grès-cérame,  et,  m'arrétant  aux 

i»  ivlîcalarités  que  peuvent  présenter  quelques-unes  de  ces  fobri- 

qnes,  je  suivrai  l'ordre  géographique  ordinaire. 


—  aIb.  —  A  Meillonas ,  dans  l'arrondissement  de 
Bourg,  ce  ttmi  des  gras  communs  très-durs.  On  y  foit  des  cru- 
dions&bidre,&eanx  minérales,  qui  sont  d'une  bonne  forme, 
d'une  pftte  asaex  blanche,  couverte  d'une  glaçure  terreuse. 

Caammêoê.  —  A  Noron  est  une  fabrication  remarquable  de 
grudea  pièces  de  provision  et  de  ménage ,  qui  vont  assez  bien  au 
Sbo.  Ony  fait  des  pots  à  beurre,  des  jarres  pour  salaison  assez 
grandes  pour  contenir  plusieurs  porcs. 

La  BttaM  est  connue  depuis  longtemps  par  les  grès  solides, 
d'un  beau  bran,  de  MM.  Kévol  père  et  fils,  à  Saint-Uze.  On  les 
appelle  porcelaine  brune  ou  porcelaine  de  ménage-,  mais  elles 
sont  opaques,  ce  sont  donc  des  grès.  Cette  fabrique  date  seule- 
ment de  i8oo,  et  avait  en  i834  une  grande  activité. 

On  cuit  ces  grès  à  la  houille. 

Leur  glaçure  est  une  couverte  terreuse.  Ils  vont  assez  bien 
au  feu. 

ebOT.  —  A  Saint-Palais  et  à  la  Borne ,  hameau  près  de  la  com- 
mune d'Eurachimons ,  les  cultivateurs  deviennent  Potiers  dans  la 
saison  morte  et  font  des  grès  assez  remarquables  par  leur  cou- 
verte d'un  beau  brun  très^lacé,  et  par  les  formes  humaines 
qu'ils  cherchent  à  donner  à  leur  Poterie. 

OvouM.  —  Chez  MM.  Fouques  et  Arnoux,  ces  habiles  fobri- 
cants   de  Valentine  près  Toulouse,  qui  font  des  faïences  fines. 


! 
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dfis  porcelaines  dures  trèfi-<digoes  d'éloges,  on  fait  aussi  des 
grès-cérames  qui  sont  remarquables  par  la  finesse  de  leur  pâte, 
leur  façonnage  pur  et  leur  couleur  tantôt  presque  blanche,  tantôt 
d'un  beau  rouge  de  briqua. 

wum^lMB.  —  On  YQÎt  en  assez  grand  nombre ,  dans  le  commerce 
alimentaire  de  Paris,  des  petits  pots  noirs  ou  gris  presque  noirs, 
grossièrement  eUipsoides,  dans  lesquels  on  transporte  le  beurre 
salé  de  différentes  parties  de  la  Bretagne  \  ces  pots  sont  en  grès, 
on  les  fabrique  à  Ger  près  Mortain ,  dans  le  département  de  la 
Hanche;  ils  sont  faits  d'argile  pure  et  sans  aucune  glaçure  ;  la 
couleur  noire  qu'ils  présentent  dépend ,  dit-on ,  de  la  fusion  d'un 
certain  sable  qu'on  lyoute  à  Targile ,  et  la  pureté  de  cette  couleur 
tient  à  la  place  où  on  les  met  dans  le  four  \  les  fours  ont  de  6  à; 
mètres  de  longueur.  On  regarde  ces  pots  comme  plus  imper- 
méables qu'aucune  autre  sorte  de  grès. 

Il  y  a  en  outre  dans  la  Manche  un  très-grand  nombre  de  fa- 
briques de  grès-cérames  communs. 

À  la  Ghapelle-enrJuger,  à  Saux-Mesnil,  k  Nehou ,  ce  sont  drs 
grès  très-grossiers ,  les  uns  mats ,  les  autres  avec  une  couvertt^ 
vitreuse,  d'un  brun  sale,  qui  est. due  au  plomb.  C'est  particu- 
lièrement à  la  Chapelle-en-Jugcr  que  se  fabriquent  ces  grands 
pots  cylindriques  qu'on  nomme  pots  à  beurre  ;  les  débris  trè»- 
nombreux  de  ces  pots  sont  piles  et  réduits  en  un  sable  grossier 
qui  est  employé  comme  ciment  par  les  foumalistes  de  Paris 
sous  le  nom  de  t  a  I  v  a  n  n  e. 

A  Vin-de-Fontaine ,  on  remarque  sur  des  bouteilles  assez  vo- 
lumineuses ,  à  col  étroit  et  ventre  large  une  couverte  brun  cho- 
colat assez  brillante,  quoique  nml  étendue;  mais  surtout  des 
ornements  en  relief  très-saillants ,  de  différentes  formes  ;  des  fleurs 
telles  que  des  œillets;  ils  sont  blancs  mais  salis  par  rapproche  de 
la  couverte  et  faits  avec  la  pâte  infusible  du  kaolin  de  Saint-Sau- 
veur-sur-Douve ;  ces  ornements,  n'étant  point  fendillés,  ont  du 
être  mis  sur  la  place  avant  la  cuisson. 

On  pourrait  tirer,  dans  des  cas  semblables,  un  assez  joli  parti 
de  ce  genre  d'ornement  très-apparent  et  peu  dispendieux. 

■««le-iiarae.  —  M.  Guîgnet  fait  depuis  longtemps,  à  Giey- 
suT^Anjou,  des  Grès-cérames  gris  et  même  blancs  qui  sont  d'un 


OBÈS-CiRAin».   LOGAUTiS.   FRANGE.  21K 

débit  d'anteat  plus  avantageux  pour  lui  qu'il  peut  les  donner  à 
an  prix  infiirienr  à  celui  qu'ont  ordinairement  toutes  les  Poteries 
coitasi hante  température;  cela  tient  en  grande  partie  à  ce  qu'il 
les  cuit  en  diarge  dans  un  four  à  deux  étages  de  foyer  qui  a  été 
déjà  cité  dans  le  chapitre  V,  p.  ig5,  consacré  aux  procédés  de 
coÎBson  des  Potenos. 

U  m99Mm  n'est  pas  moins  riche  en  fabriques  de  grès-cérames. 
Qa  en  oompte  plus  de  huit  \  mais  une  des  plus  remarquables 
est  odle  d^  Sarreguemines,  fondée  et  dirigée  depuis  longues  an- 
nées par  M.  Paul  Utzschneider,  avec  une  habileté  que  j'ai  déjà 
lignâlée  k  l'article  des  faïences  fines. 

On  n'y  &it  que  deux  sortes  de  grès.  Les  grès  fins,  à  l'instar 
des  jolis  grès  de  Wedgwood,  et  peut-être  encore  plus  variés  de 
tons  que  les  siens.  On  en  remarque  de  beau  noir,  de  brun  cho- 
colat foncé,  de  brun  roussfttre  café,  de  bleuâtre  sale,  à  fond 
tirant  sur  l'ardoise,  de  jaune  brun,  de  jaune  pur.  Les  uns  mats, 
les  autres  vernissés  ou  couverts  avec  des  ornements  appliqués  en 
pAte,  bruns  ou  blancs.  Parmi  les  pièces  qu'il  a  faites  en  i  SSg,  on 
en  a  remarqué  d'un  grès  très-fin ,  d'un  brun  harmonieux,  revê- 
tues en  dedans  d'un  bel  engobe  blanc  brillamment  ver- 
nissé. 

Ces  grès  se  cuisent  à  la  houille ,  dans  un  petit  four  particulier  à 
6  alandiers,  d'environ  a  mètres  i5  centim.  de  diamètre,  sur 
3  mètres  de  hauteur. 

La  seconde  sorte  de  grès-cérame,  dont  l'invention  est  entière- 
ment due  à  M.  Utzschneider,  est  ce  qu'il  appelle  des  grès  por- 
phyres et  des  grès  jaspes.  Ils  ressemblent  en  effet,  surtout  les 
premiers ,  à  ces  roches  dures ,  que  c'est  à  s'y  méprendre.  Le  bre- 
vet d'invention  qu'il  avait  pris  en  i8o4  étant  expiré,  la  compo- 
sition des  pfttes  a  été  publiée. 

Elles  sont  composées  comme  il  suit  : 

ArgUe  rouge  foncé  de  Wattenheim •  •  t  95,0 

Argile  Jaune  de  Nenbinnigen M,0 

ArgUeJione,  enUe  Sa«rJt>n|clL  et  Gcrfiontalne  (Sarre)  •  •  •  •  •  1S,S 

aUezJauneî «»5 

100«0 

On  passe  ces  matières  au  tamis  trèa-fln ,  puis  ôb  les  mélange. 
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Les  deux  premiers  éléments  doivent  être  lavés ,  et  le  silex  cal- 
ciné broyé  très-finement;  l'argile  jaune  de  Saarbruck  est  cuite 
seule  au  grand  feu,  pms  pulvérisée.  On  doit  garder  la  pftte  qui  en 
résulte  au  moins  six  mois  avant  de  l'employer,  elle  est  alors  plus 
ductile. 

On  cuit  les  [ûèces  en  caiettes  dans  un  four  cylindrique ,  au  feu 
de  porcelaine  tendre.  La  pftte,  infusible  même  à  plus  haute  tem- 
pérature ,  devient  dure  au  point  qu'on  peut  en  faire  des  lierres  à 
fusil  plus  légères  que  le  silex.  Elle  ne  gerce  point  à  la  cuisson. 
La  retraite  est  énorme ,  ao  pour  i  oo  ! 

Lorscpie  les  pièces  faites  avec  ces  pAtes  sortent  du  four ,  leur 
sui&ce  est  noire  et  raboteuse ,  il  fout  l'unir  et  la  polir ,  ce  qui  est 
une  opération  assez  dispendieuse.  Cependant,  en  i835,  M.  Utz- 
schneider  était  parvenu  à  la  simplifier  assez  pour  pouvoir  réduire 
notablement  le  prix  de  ces  grès.  11  en  a  fait  de  grands  vases,  des 
candélabres*  imitant  si  parfaitement  les  candélabres  en  porphyre 
d'Ëlfdalen  en  Suède,  qu'il  fout  y  regarder  de  près  pour  les  dis- 
tinguer. 

On  fixe  les  vases ,  colonnes  et  autres  pièces  cylindriques  sur 
Taxe  horizontal  d'un  tour  à  deux  poupées.  Un  homme ,  faisant 
tourner  une  grande  roue  de  volée ,  peut  faire  marcher  à  lui  seul 
4  grandes  pièces  et  occuper  4  polisseurs. 

Ceux-ci  sont  assis  plus  bas  que  la  pièce  et  la  dégrossissent 
d'abord  avec  de  gros  émeri ,  puis  ils  lui  donnent  le  doucis  par 
des  émeris  de  plus  fins  en  plus  fins.  Enfin  la  pièce  reçoit  son 
dernier  poli  au  moyen  du  tripoli.  C'est  avec  une  lame  de  plomb 
qui  se  courbe  aisément  et  peut  s'appliquer  exactement  sur  toutes 
les  sinuosités  de  la  pièce,  qu'on  lui  donne  le  dernier  poli.  On  ne 
fait  aucun  usage  des  sables  pour  dégrossir,  ni  de  }K>tée  d'étain 
pour  finir,  ce  grès  porphyre  est  trop  dur. 

Malgré  )e  prix  le  plus  bas  auquel  M.  Utzschneidcr  a  réduit  ros 
grès,  le  débit  en  est  trop  peu  considérable  pour  être  l'objet  d*une 
fabrication  suivie.  Ce  sont  des  objets  de  luxe  dont  l'emploi  est 
considérablement  restreint  par  le  peu  de  goût  qu'on  a  en  France 
pour  les  objets  qui  ne  sont  pas  assez  brillants,  et  qui  ne  peuvent 
être  assez  contournés  pour  plaire  aux  masses  actuelles. 
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Mièrre.  — Lcs  grès  (le  Sainl-Amand  ont  acquis  de  1  intérêt  par 
la  description  et  l'analyse  qu'en  a  données  M.  Berthier  (*). 

L'ai^île  qu'on  emploie  dans  la  composition  de  leur  pftte  est 
tirée  d'un  banc  ptdssant  et  trèsp^tendu  d'argile  plastique  qui  se 
prolonge  depuis  Saint-Amand  jusqu'à  Saint-Sauveur  et  au  delà. 
M.  Balhier  a  indiqué  sa  composition  comme  étant  de  a5  à  3o 
d'alumine  sur  75  à  70  de  silice.  Cette  argile,  qui  ne  renferme 
point  de  diaox ,  est  le  seul  élément  de  cette  pâte. 

Ce  sont  des  grès  communs ,  faits  en  général  très-grossièrement. 
Les  uns  sont  sans  couverte ,  et  les  autres  sont  enduits  intérieure- 
ment ,  et  en  partie  extérieurement,  d'une  véritable  couverte  mise 
très-inégalement  par  immersion.  Elle  est  feite  d'un  mélange  de 
scories  de  forge ,  de  sable ,  d'argile  et  de  chaux.  Elle  est  vitreuse , 
et  d*un  brun  Ctmcé  sale.  Elle  est  composée  en  dernière  analyse, 
d'aprèsM.  Berfhier: 

ItoiOfee. 55.S 

D'atamlne 7,0 

De  cfaioz \ SO,S 

D'oiTdeiie  fer 124 

DVnyde  de  mangiiièse 8,0 

D'oxyde  de  magnéiiniB 1,0 

100,0 

Les  fours  sont  du  système  des  fours  allemands  et  de  ceux  de 
l'Oise,  c'est-à-dire  des  demi-cylindroïdes  couchés,  à  sol  incliné 
du  foyer  à  la  cheminée  ;  ils  ont  environ  7  mètres  de  longueur  sur 
3  mètres  3  décim.  de  largeur  et  2  mètres  3  décim.  de  hauteur 
de  la  def  de  voûte  au  sol  ;  ils  sont  chaufiTés  au  bois  de  branche. 
Chaque  cmie  comprenant  l'enfournement,  la  cuisson  et  le  re* 
froidissement  dure  huit  jours. 

La  fid>rication  de  Saint-Amand  et  de  Saint-Sauveur  est  très- 
active  et  H.  Berthier  évalue  son  produit  brut  annuel  à  1 3o,ooo  fr. 

SeH.  —  Dans  le  département  du  Nord  il  y  a  deux  centres  de 
fabrication  de  grès^rames  communs,  c'est-à-dire  qui  ne  con- 
sistent qu'en  cruchons  et  bouteilles  à  bière  ou  eaux  minérales  : 

Celui  de  Ferrières  la  petite  et  celui  de  Sar&-Poterie.  La  perfection 

(»)  jinntatê  du  Minei,  1828,  ton,  vm.  p.  80J .  et  1SÎ7 ,  lom.  P»,  p.  471, 
Plvn. 
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de  finonnage  des  petites  pièces  faites  dans  ce  dernier  liea  est 
d'autant  plus  remarquable  qu'on  y  fait  des  pots  à  salaison  d'une 
assez  grande  dimension,  d'un  grès  blanchâtre  assez  agréable  à 
la  vue,  d'une  forme  commode,  bien  tournés  et  revêtus  d'une 
glaçure  terreuse  très-brillante. 

oîM.  —  Dans  le  département  de  TOise  et  presque  uniquement 
dans  les  environs  de  Beauvais ,  à  8  ou  i  o  kilomètres  de  cette  ville, 
on  trouve  de  nombreuses  fabriques  de  grès-cérames,  toutes  ap- 
partenant, par  leur  p&te  et  leur  glaçure,  à  la  sorte  que  j'ai  nom- 
mée commune. 

On  reporte  à  une  assez  haute  antiquité  la  fabrication  des  grès 
de  Saveignies;  elle  paraît  en  effet  dater  d'une  époque  antérieure 
au XVI*  siècle,  car  il  est  certain  que  Rabelais  cite  les  Poteries  de 
Beauvais,  par  conséquent  des  Poteries  «déjà  célèbres  vers  1 5oo, 
et  qui  continuèrent  de  l'être  jusqu'au  temps  de  François  V^  :  la 
bouteille  de  chasse  que  je  citerai  et  décrirai  plus  bas  à  rhistoiro 
(générale  des  grès  et  qui  appartient  bien  certainement  à  la  fabri- 
cation picarde,  est  une  preuve  certaine  de  l'existence  de  cette 
Poterie  au  xv*  siècle;  mais  aucun  fait  authentique  ne  nous  con- 
duit à  admettre  que  les  Potiers  de  ces  provinces  savaient  faire 
avant  cette  époque  autre  chose  que  des  Poterios  à  pAto  tendre ,  et 
les  débris  de  Poteries  semblables,  assure  M.  deCambry  (*),  à 
celles  de  Saveignies  qu'on  trouve  dans  les  fouilles  de  l'ancienne 
ville  romaine  de  Bratuspance  ,  aujourd'hui  B  r  e  t  e  ii  i  1 ,  de- 
manderaient à  être  étudiés  de  nouveau,  pour  qu'on  puisse 
assurer  qu'elles  appartiennent  bien  réellement  au  genre  des 
grès  -  cérames.  Il  fait  remarquer  qu'on  fait  à  Saveifçnies  non- 
seulement  de  vrais  grès  mais  des  Poteries  à  pâte  tendre  et  ver- 
nissées ;  cependant  les  historiens  disent  que  cette  derni(^re  est 
moderne  et  que  c'est  aux  grès  qu'il  faut  rapporter  tout  ce  que 
Ton  dit  de  l'ancienneté  des  Poteries  de  Saveignies. 

En  décrivant  les  procédés  généraux  de  l'art  j'ai  pris  la  plupart 
de  ces  procédés  dans  la  fabrication  de  l'Oise;  je  n'aurai  donc  h 
y  revenir  ici  que  pour  y  signaler  quelques  caractères  partieuliers. 

I.es  principaux  centres  de  fabrication  sont  h  Saveignies,  à 

(•)  Description  du  départemmt  de  l'Oise ,  2  vol.  Id.8%  avec  un  Allas ,  1803, 
vol.  I,  p.  100. 
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8  loloinètres  de  Beauvais,  à  Saint-Juste-lès-Beauvais,  à  Saint- 

Samson,  à  la  Chapelle-aux-Pots,  etc.  Trois  ou  quatre  familles  se 

partagent  presque  toute  la  fabrication  et  presque  tous  ces  lieux 

ne  sont  habites  que  par  des  Potiers  (*);  ils  prennent  leur  argile 

i     dans  les  environs  de  la  fabrique ,  et  ce  sont  certainenient  cos 

I     gîtes  si  nombreux,  si  constants  qui  ont  déterminé  Tagglo- 

1    mération  de  ces  fisd>riques  dans  un  arrondissement  très-circon- 

-     scrit. 

La  pâte  se  compose  d'argile  plastique  de  différentes  qualités  et 
localités  assez  voisines  les  unes  des  autres,  que  les  Potiers  asso- 
,    oient  pour  obtenir  des  pfttes  plus  ou  moins  réfractaires  et  garnir 
:>{    aussi  toutes  les  places  du  four  suivant  que  la  température  doit  y 
€    être  plus  ou  moins  élevée.  A  la  Chapelle-aux-Pots,  on  emploie 
trois  sortes  d*argile  :  l'une ,  nommée  terre  jaune,  est  une 
argile  }aun&tré ,  sableuse ,  friable ,  qui  vient  d'Ons-en-Bray  ;  une 
seconde ,  qu'ils  nomment  simplement  a  r  g  i  1  e ,  est  encore  as- 
sez sableuse,  et  supérieure  en  position  à  la  troisième,  qui  ost 
nommée  glaise,  et  qui  est  une  argile  plastique  brune.  Cest 
la  plus  par&ite,  la  plus  rofractaire,  celle  qu'on  emploie  pure, 
sauf  le  sable  qui  se  mêle  en  la  marchant  et  en  saupoudrant  les 
pièces  foçonnées  pour  qu'elles  n'adhèrent  point  aux  corps  qui 
les  touchent. 

J'ai  décrit  plus  haut,  à  l'article  du  façonnage  des  grès ,  les  pro- 
cédés employés. 

Les  tours  sont  semblables ,  sauf  la  perfection  des  parties ,  à 
celui  dont  j'ai  donné  la  figure  d'après  le  tour  de  Voisinlieu.  l^^ 
sont  de  différentes  dimensions,  places  à  la  suite  les  uns  des  au- 
tres et  dans  une  fosse  assez  profonde  où  tombe  Texcédant  de  pâle 
des  ébauches.  Au  milieu  de  la  fosse  carrée  est  un  billot  cylindri- 
que de  bois ,  dans  lequel  on  fixe  l'axe  de  fer  vertical  sur  l'extré- 
mité duquel  porte  le  corps  du  tour.  On  vide  ces  fosses  lorsqu'elles 
sont  pleines  ;  mais  comme  il  faut  démonter  le  tour  et  ses  an^- 
nexes,  on  fait  les  fosses  assez  grandes  pour  n'être  pas  obligé  de 
répéter  souvent  cette  opération.  Une  de  ces  fosses  avait  environ 

(>}  Ils  ne  (bnt  pas  tous  do  grès.  Ceux  qui  ne  font  que  cette  Poterie  se  nonmient 
pirtlciiUèrenient  Potiers,  et  dn  apiieUe  plombiers  eeux  qui  font  de  la 
Poterie  fgniiiée  au  ploii^b. 
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i3  à  i4  àéàaAireê  de  son  fond  à  la  girelle  du  tour.  La  roue,  "1 
seulement  à  cinq  rayons ,  avait  autant  de  diamètre. 

Le  mouvement  que  lui  imprime  l'ouvrier  de  droite  à  gauche 
avec  le  toumoir ,  dure  assez  longtemps  pour  qu'il  ait  le  temps  de 
fiûre  entièrement  une  bouteille  ou  cruchon  de  grès  de  dimension 
ordinaire,  avec  sa  petite  collerette  et  son  rebord. 

Lorsqu'on  fait  de  grandes  pièces ,  on  renouvelle  le  mouvement 
de  rotation ,  et  l'ouvrier  élève  son  siège  à  mesure  qu'il  élève  la 
pièce. 

J'ai  pris  pour  exemple  des  fours  à  grès  commun  ceux  de  Sa- 
veignies.  Je  n'ai  à  y  revenir  que  pour  faire  remarquer  que  les  Po- 
teries cylindroldes  qui  entrent  dans  la  construction  de  la  voûte 
sont  fidtes  exprès ,  parce  qu'il  faut  qu'elles  soient  très-solides , 
d'une  dimension  appropriée ,  et  qu'elles  remplissent  le  triple  ob- 
jet de  la  solidité,  de  la  légèreté  et  de  la  résistance  au  feu. 

Les  grès  qu'on  fabrique  à  Saveignies  et  dans  les  autres  villages 
cités  sont  en  général  d'un  fieiçonnage  très-imparfait,  vissés,  bos- 
selés, etc.;  mais  ils  sont  remarquables  par  leur  volume.  On  y 
fiiit  des  cornues  de  ao  à  aS  litres  de  capacité ,  des  doubles  tou- 
rilles ,  de  grands  tuyaux  pour  la  conduite  des  eaux ,  et  surtout  des 
jarres  qu'on  nomme  fontainesde  grès,  pour  mettre  l'eau 
à  boire  dans  les  ménages,  et  qui  ont  i  mètre  i  o  cent,  de  haut  sur 
go  cent,  de  diamètre  à  la  panse.  Ce  sont  les  pièces  de  grès-cérame 
les  plus  grandes  que  je  connaisse. 

Les  maîtres  Potiers  de  Saveignies,  au  nombre  d'environ  i6  ou 
i8 ,  ne  fournissent  pour  ainsi  dire  que  la  terre  et  le  local.  Ce  sont 
des  marcheurs  de  terre ,  et  une  femme  nommée  o  c  r  e  u  s  e ,  qui 
vont  préparer  dans  plusieurs  ateliers  la  pâte  nécessaire  au  travail  de 
la  journée  du  tourneur;  celui-ci  va  d'une  fabrique  à  une  autre 
façonner  les  pièces  qu'il  sait  le  mieux  faire.  Ce  sont  des  enfour- 
neurs  banaux  qui  enfournent  successivement  chez  divers  Potiers. 
Des  femmes  conduisent  le  petit  feu  pendant  la  nuit.  Le  maître  de 
la  fabrique  concourt  à  la  cuisson  en  conduisant  le  feu  vers  la  fin. 

Les  mêmes  procédés ,  les  mêmes  soins  se  suivent  au  lieu  dit  la 
Chapelle-aux-Pots,  sur  la  route  de  Gournay. 

Satee-et-Xoîre.  —  II  y  a  dans  le  département  cinq  à  six  fabri- 
ques de  grès-cérame  commun,  qui  font  les  pièces  diverses  dont 


s 
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la  destination  demande  cette  sorte  de  Poterie  imperméable.  Li 
plus  remarquable  est  celle  du  Montet,  près  Palinge,  arrondisse- 
ment de  CZiaroIIes,  dirigée  par  M.  Laujorois. 

la  pâte  de  ces  grès  est  blanchfttre ,  très-dense ,  très-solide.  Ils 

sont  généralement  fort  bien  façonnés.  Quelques  pièces  ont  une 

asseae  grande  dimension.  Des  jarres  à  salaison  ont  5o  cent,  de 

hanleor  sur  33  de  diamètre  au  ventre;  des  terrines  ont  un  dia- 

y    mètre  de  5o  cent. ,  etc. 

L'argile  plastique  blanche  vient  de  Cirey,  à  environ  6  kilom. 
^   de  la  fabrique. 

pi  La  couverte  se  compose  d'argile  blanche  lavce ,  de  silex  et  de 
kisfslb  broyé,  fondus  ensemble  sans  l'addition  ni  du  sel,  ni 
d'aucun  oxyde  métallique. 
^^  Onn*aplua  ki  recours  au  salage  pour  la  glaçure.  Le  four  est 
droit,  cyUndrique,  à  trois  alandiers  ;  on  y  cuit  avec  du  bois  de 
tremble  fendu  fin  comme  pour  la  porcelaine ,  dont  ces  grès  s'é- 
loignent si  peu.  Une  cuite  dure  3o  heures. 

>■■  <h  Oatohi  —  Il  y  a  deux  fabrications  assez  distinctes;  la 
première  est  celle  d'Hesdin  qui  fournit  des  Poteries  rouges ,  dures 
légères,  sans  glaçure  mais  d'un  grès-cérame  bien  caractérisé,  et 
des  carreaux  de  cette  même  couleur  revêtus  d'un  vernis  vert  né- 
cessairement plombifère . 

La  seconde  est  celle  de  Boulogne  qui  fabrique  de  très-beaux 
pots  à  beurre  et  des  bouteilles  à  eau  minérale  d'un  grès-cérame 
assez  beau  et  presque  blanc. 

Toaas.  —  Les  grès  de  Treigny  en  Puisaye  sont  assez  semblables 
â  ceux  de  Saint-Âmand ,  par  conséquent  grossiers  de  pftte  et  à 
glaçure  bnin-verdàtre  mal  appliquée. 

Orèa-CérâiiMS  allemands»  flamands  et  hollandais. 

I^s  grès-cérames  fabriqués  en  Allemagne  et  généralement 
dans  les  pays  peu  éloignés  des  bords  du  Rhin  et  de  ses  affluents , 
dans  le  xvi*  et  le  xvii* siècle,  ont  une  assez  grande  célébrité  et 
un  caractère  tout  particulier  et  tel  qu'il  ne  faut  pas  une  longue 
étude  pour  les  reconnaître  :  pâte,  forme,  système  d'ornementa- 
tion ,  finesse  d'exécution ,  couleur  même  lorsqu'il  y  en  a ,  carao- 
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térisent  parfaitement  ces  grès  qu'on  ne  fait  plus  mais  qu'on  trouve 
chez  tous  les  marchands  de  curiosités  j  peutrétre  à  Psns  plas 
qu'ailleurs  et  dans  toutes  les  collections  d'objets  du  moyen  Age. 

Cotte  fabrication  présente  pour  ainsi  dire  l'histoire  des  grès- 
cérames  ]  on  ne  connaît  pas  cette  Poterie  avant  le  xv*  aiède,  et  les 
grès  qu'on  a  fabriqués  partout  depuis  le  conmiencementdu  xvu' 
siècle,  ne  lui  ressemblent  plus  du  tout  par  aucun  des  caractères  que 
je  viens  de  tracer  :  c'est  la  fabrication  d'une  variété  de  Poterie  qui 
a  bien ,  il  est  vrai ,  200  ans  ,  qui  a  été  dans  sa  plus  grande  splen- 
deur de  i54o  environ  jusqu'à  161 5  ou  ao  pour  disparaître  en- 
tièrement. 

Avant  ces  grès  je  ne  connais  en  Europe  aucune  Poterie  à  la- 
quelle on  puisse  donner,  avec  le  nom  de  grès,  les  caractères  com- 
plets qui  appartiennent  aux  grès-cérames  allemands  duxvi*  siè- 
cle; depuis  ce  temps  on  a  fait  des  grès-cérames,  on  en  a  fait  de 
très-beaux,  on  en  fait  encore,  mais  ils  n'ont  plus  les  caractères 
des  anciens  grès  flamands  (^). 

C'était  la  Poterie  de  luxe  de  cette  époque.  Les  (brmes  si  variées, 
quelques-unes  si  étranges ,  mais  toujours  comme  liées  ensemble 
par  un  style  tout  particulier,  la  richesse  d'ornement  en  relief  et 
même  des  figures  dont  ils  étaient  couverts,  les  émaux  de  couleur 
dont  ils  étaient  encore  enrichis  ne  laissent  point  de  doute  sur 
leur  double  destination  comme  vase  à  contenir  des  boissons  et 
comme  vase  d'ornement. 

11  est  assez  étonnant  que  l'histoire  d'une  Poterie  si  richement 
habillée  de  reliefs  et  de  couleurs,  si  abondamment  bbriquée,  à 
en  juger  par  la  quantité  qu'on  en  trouve  encore  chez  les  mar- 
chands et  chez  les  amateurs ,  soit  si  peu  connue  ;  du  moins  en  ai-je 
à  peine  trouvé  quelques  mentions  dans  les  ouvrages  qui  traitent 
des  Poteries  ou  des  curiosités  antiques;  ils  ne  sontnonmiés  que 
dans  les  catalogues  des  cabinets  mis  en  vente  et  sans  aucun 
autre  détail  que  leur  description. 

Les  plus  anciens  grès  flamands  sont  ceux  qu'on  nonmie  Ja- 
cobus  Kannetje;  ils  étaient  fabriqués  par  la  comtesse  de  Hol- 
lande Jaqueline  de  Bavière,  durant  sa  captivité  au  di&teaude 

(>)  Pco  «scepte  ceux  qui  ? ienneat  d'0tra  bltt  tout  naurdlfMai  à  YoMÉiUiBi<< 
qoej'al  décrits  plut  Uiit,  p.  800. 
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reylingen  m  HollAnde  :  elle  se  plabaU,  dit-on ,  à  les  jeter  de  sa 
fenêtre  dans  lé  Rbin  {Myiir  qu'ils  derliissent  dans  la  suite  des  ob^ 
jets  d'anti<iâilë.  Cette  princesse  Tivait  en  i4a5  ;  la  fabrication  de 
ces  grès  remonterait  donc  au  i  *'  quart  du  xt"  siècle.  Le  Musée  de 
Sètret  possède  mie  bouteille  de  voyage  presque  entière  C)  qu'on 
doit  rqiporter  d'après  la  forme  des  lettres  et  des  fleurs  de  lis  au 
règne  de  Charles  Yiii ,  par  conséquent  à  la  fin  du  xt"  siècle  :  on 
peat  admettre  que  cette  bouteille  a  été  faite  à  Beauvais  ville  con- 
nue dans  ces  temps  par  ses  Poteries,  assez  remarquables  pour 
que  Rabelais  les  fit  citer  par  Panurge  et  pour  être  offertes  aux 
rois  de  France  qui  passaient  par  Beauvais. 

On  peut  distinguer  plusieurs  variétés  principales  de  grès  établies 
sur  la  couleur  de  la  pâte  et  sur  celle  que  possède  ou  que  prend  la 
glaçure  par  Vaction  combinée  de  cette  pâte  et  de  l'influence  du 
feu  et  du  selmarin  ;  la  plupart  sont  représentées  tant  sur  les  plan- 
ches de  ce  traité  que  sur  celles  du  Musée  de  Sèvres.  Je  signalerai 
le  caractère  que  les  figures  ne  peuvent  pas  complètement  ex- 
primer. 

Ces  grès  fig.  i,  2,  3,  4  et  5,  Pi.  XLivet  10,  11,  12,  PI.  xLv, 
et  fig,  I ,  a,  4 ,  5 ,  PI.  XLvi  du  Mus.  cér.  de  Sèvres ,  tous  ceux  de 
la  PI.  XXXIX  de  ce  traité ,  excepté  les^^.  5  et  10,  ont  tous  une 
pâte  très-fine,  susceptible  par  conséquent  de  recevoir  avec  une 
grande  netteté  les  sculptures,  les  ciselures  même  les  plus  déli- 
cates; presque  tous  ont  été  rendus  plus  ou  moins  brillants  par 
un  lustre  dû  au  sel. 

On  peut  les  diviser  en  quatre  variétés  principales,  d'après  la 
couleur  de  leur  pâte  et  de  leur'glaçure. 

1*  Les  grès-cérames  à  pâte  blanche  ou  gris  de  perle,  sans 
glaçure.  La  plupart  des  canettes  (Mus.  céram.,  PI.  TLSi^fig.  4 
et  5) ,  le  petit  pot  à  ventre ,  etc.  (PI.  xliv,  fig.  3) ,  quoique  en- 
duit d'un  fond  bleu  pâle,  appartiennent  à  cette  variété.  Ce  sont 
les  plus  rares. 

2*  Les  grès-cérames  à  pâte  jaunâtre  ou  blanchâtre  matte ,  avec 

(«)  Voir  W.  XLTn ,  fig,  19  d«  la  detcripUon  do  Mutée  cértmkïuê  de  Sèfm.  nvm 
h  éefùu  à  M.  Boucher  de  Perthei,  dlrectear  des  douanes  à  AbbirlUs.  ItttaM 
tiMTéeduiileUtdelil 
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une  glaçure  jaune  roussfttre,  ou  d'un  jaune  d'ocre  bronzé.  Cestk  h 
plus  grand  nombre  (Mus.  cëram. ,  PI.  xlvi  ,  fig.  4)- 
Et  la  plupart  de  ceux  de  Voisinlieu ,  à  Beauvais  (Mus.  céram.,   - 

PI.  XLVIIl). 

3*  Les  gràsrcërames  à  pâte  brune ,  avec  une  glaçure  très-noire, 
ou  des  ornements  à  parties  noires.  (Mus.  céram.,  PI.  xlv, 

Ceux-ci  sont  souvent  ornés  d'émaux  de  couleurs  diverses,  qui 
y  ont  été  mis  à  une  plus  basse  température. 

4^  Les  grès-cérames  à  pâte  bleuâtre ,  à  glaçure  mince  par 
salure. 

Larges  ornements  bleus  et  quelquefois  violets.  (Mus.  céram., 
PI.  XLiv,/%.  2,4et5,etTraité,  PI.  xxxix^/ar-  "î^^^yetg.) 

La  fabrication  moderne  des  environs  de  Valendar  continue  avec 
succès  ce  genre  de  couleur ,  qui  se  présente  encore  dans  d'autres 
lieux  qu'on  citera  plus  bas. 

Suivant  la  nature  du  feu  et  son  action  directe ,  comme  je  l'ai 
fait  remarquer  déjà ,  la  glaçure  varie  du  gris  de  perle ,  couleur  de 
la  pâte  la  plus  blanche ,  au  brun  ocreux  roussâtre  passant  au 
bronzé  du  même  ton^  la  théière  (Mus.  céram.,  PI.  XLv^Jig.  12), 
un  pot  à  csîé^fg,  10,  qui  l'accompagne,  sont  remarquables 
par  cette  couleur,  d'ailleurs  très-glacée. 

Il  y  a  quelques  grès  du  même  siècle ,  attribués  à  la  fabrication 
hollandaise ,  qui  sont  entièrement  noirs  par  l'application  d'un 
beau  vernis  de  cette  couleur,  tel  est  le  pot  à  lait  (Mus.  céram., 

pi.xLvi,/sr.  OC). 

Outre  les  fonds  de  couleur  dus  soit  à  l'effet  du  feu,  soit  à  des 
fonds  réellement  appliqués  comme  le  noir,  les  ocres  roussâtre  et 
brune,  les  bleus  plus  ou  moins  intenses  sur  les  grès-cérames  an- 
ciens, on  les  a  souvent  ornés  avec  des  couleurs  d'émaux  assez 
variées,  telles  que  blanche ,  bleue ,  jaune,  rouge,  brune,  verte, 
mais  appliquées  toujours  à  plat,  et  notamment  sur  les  reliefs  ou 
dans  les  cavités,  comme  l'indique  la  Jig.  11  de  la  PI.  xlv,  du 

(1)  Les  figures  1  à  3  de  la  planche  P.I,  du  Musée  céramique ,  quoique  représen- 
tant des  vases  de  porcelaine ,  peuvent  servir  à  compléter  la  série  des  formes  qui 
appartiennent  aux  grte  flamands ,  car  ces  vases  ont  été  composés  par  Cliéuavard, 
en  imitation  des  plus  bowx  de  ces  grès. 
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Mas.  ctam. ,  et  l^fig.  3  de  la  PI.  xxxîX  de  ce  Traité.  Ce  pot 
^  d'un  bnm  foncé  presque  noir;  mais  la  pâte  est  brun- 
rouge.  On  voit  ici  très-bien  quec*est  à  l'influence  de  la  flamme 
et  de  la  fiimée  qu'il  doit  ce  ton  si  foncé,  car  la  partie  sur 
laquelle  posait  sa  base  ou  fond  est  exactement  desûnée  par  la 
couleur  jaune  rougefltre  sale  qu'elle  a  conservée ,  ayant  été  abri- 
tée  de  la  flamme  par  les  pièces  sur  lesquelles  portait  ce  pot  cylin- 
drique. 

11  y  a  eu  à  la  même  époque,  en  Italie  et  même  en  Chine, 
mais  dans  des  cas  assez  rares ,  à  en  juger  par  le  petit  nombre  de 
pièces  de  ce  genre  qu'on  connaît,  des  ornements  et  même  des 
figures  peintes  avec  des  couleurs  de  moufle  assez  variées ,  comme 
le  &it  voir  le  beau  pot  cylindrique  du  Musée  céramique ,  PI.  xLiv. 
^.  8.  On  remarquera  que  la  couverte  proprement  dite  de 
ce  pot  est  traitée  comme  la  porcelaine  chinoise,  de  même  cou- 
leur. Sa  pAte  dure  m'a  engagé  à  attribuer  cette  pièce  aux  grès- 
oérames. 

J*ai  peu  de  renseignements  sur  les  localités  précises  où  ces  grès 
ontété&briqués. 

11  parait ,  d'après  quelques-uns  de  ces  renseignements ,  qu'on 
en  faisait  dans  le  cœur  de  l'Allemagne ,  notamment  aux  environs 
de  Ralisbonne  et  de  Bareuth.  On  dit  que  des  grès  brun  foncé 
avaient  été  fûts  en  i6oo  à  Kreusen,  près  Bareuth;  que  les  ca- 
nettes blanches  en  c6ne  tronqué  très-allongées ,  si  riches  de  scul- 
ptures et  si  recherchées,  étaient  fabriquées  principalement  dans  le 
pays  de  Mansfeld.  On  en  donne  pour  preuve  une  très-belle  ca- 
nette de  ce  genre  qu'on  voit  à  Berlin ,  dans  le  cabinet  du  Kunst- 
Kamer,  et  qm  avait  été  donnée  en  présent  à  Luther  par  la  ville 
d'Eisleben.  J'ai  vu  à  Ratisbonne ,  chez  un  marchand  de  curiosités, 
une  très-grande  canette  couverte  d'ornements  et  de  jolis  petits 
bas-relieb  de  figures,  marquée  des  lettres  J  H.  On  en  attribue  la 
composition  à  Jérôme  Hopfer  (^). 

H.  le  professeur  Hausmann ,  de  Gœtingue ,  possède  dans  sa 
collection  un  pot  à  l'eau  de  ce  grès  dont  je  donne  le  croquis 


(I)  J.  Hopfer  était  on  btbUe  ornemaniste,  detsinatcnr  et  graTeur,  qui  vivait  à 
t^  el  qida  donirt  beancoop  de  modèles  et  de  dessb»  à  l*indiistrle. 
11.  15 


If  M. 
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ci-joint,  n**  8i ,  à  vernis  brun  trèa-glacé, 
couvert  d'ornements  et  de  figures  d'un  stjte 
tout  à  fait  différent  de  ceux  qu'on  appelle 
flamands.  Les  figures  représentent  les  dées- 
ses de  l'Olympe.  Sur  le  siège  de  l'une  d'el- 
les ,  qui  tient  de  la  main  gauche  une  grande 
def  dans  une  situation  verticale ,  sont  in- 
crustées les  lettres  I  E.  M.  Hausmann  Ta 
acheté  à  Florence ,  le  croit  italien  de  l'épo- 
que de  la  renaissance.  Une  autre  figurées) 
accompagnée  de  la  date  1 5^6. 

M.  J.  d'Huyvetter  avait  formé  à  Gand  une 
belle  collection  d'objets  du  moyen  ùge. 
dans  laquelle  il  avait  introduit  un  grand  nombre  de  vases  de 
grès-cérames  allemands  et  flamands.  Je  l'ai  visitée  en  i835. 
M.  d'Huyvetter  se  proposait  d'en  publier  la  description ,  lorsque 
la  mort  l'a  saisi  en  i833.  Les  planches  étaient  déjà  gravées,  et 
j'en  ai  eu  un  exemplaire  par  les  bons  soins  de  M.  le  conseiller 
Cornelissen.  On  compte  io5  vases,  pots,  etc.,  et  17  canettes,  de 
formes  et  de  caractères  difiërents.  Le  plus  remarquable  et  le  plus 
grand  a  8  décimètres  de  hauteur. 

Tous  (^s  grès  appartiennent ,  dit-il  dans  l'introduction  à  son 
Atlas,  au  wi""  et  au  xvii''  siècle.  Plusieurs  portent  les  dates  de 
1570,  i58o,  1696  et  iGoi. 

J'ai  dit  que  la  plupart  de  ces  grès  devaient  avoir  été  fabriques 
non  loin  des  rives  du  Uas-Hhiii,  parce  que  l'argile  plastique 
propre  à  la  fabrication  des  plus  parfaits  se  trouve  dans  les  ter- 
rains qui  avoisinent  le  ilcuve,  priiicipalenient  sur  la  rive  droite  ; 
lit  en  ett'et  il  existe  encore,  à  ((uelques  myriamètres  à  l'est  de 
Cologne,  des  fabriques  de  grès  qui  par  leur  pâte,  leur  genre 
d'ornementation,  et  même  quelquefois  par  leur  forme,  mon- 
trent de  l'analogie  avec  les  grès-cérames  ancien^  dont  je. viens  de 
parler. 

L'argile  plastique  qui  est  la  base  de  ces  grès  porte  le  nom 
d'argile  de  Coblentz  ^  mais  ce  n'est  ni  à  Coblentz .  ni  même  près 
do  cette  ville  que  s'exploite  cette  argile.  Coblentz  est  le  lieu 
qu'habitent  les  marchands  d'argile >  où  ils  ont  leurs  magasins; 
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c'est  le  port  sar  lequel  on  l'embarque  pour  en  fournir  toutes  les 
fabriques  de  Poteries  qui  avoisinent  assez  le  Rhin  pour  que  les 
Aiis  de  transport  ne  deviennent  pas  hors  de  proportion  avec  le 
prix  de  la  matière  fabriquée.  C'est  dans  les  environs  et  même 
encore  à  plusieurs  kilom.  de  Valendar,  déjà  distant  de  6  kilo- 
mèitres  de  Coblentz ,  sur  les  territoires  de  Walkens  ou  Weckens- 
t>uig,  à  Langer- Wecke ,  entre  Durrer  et  Eschweiler,  et  surtout 
Il  ^;rentzhansen ,  à  environ  6  kilom.  de  Valendar,  que  s'exploi- 
icnt  les  ailles.  C'est  ce  dernier  lieu  que  j'ai  visité. 

On  distingue  plusieurs  sortes  ou  qualités  de  ces  argiles,  qu'on 
ippelle  généralement  en  français  terre  à  pipe,  ou  chesles 
allemands  'weiferde .-  la  j  a  u  n  e  (weifgelberde) ,  qui  est  em- 
ployée pour  les  grès  à  pâte  rouge,  tels  que  ceux  de  Sarregué- 
nti'mes.  el  la  blanche  {^veifweisserdc) ^  qui  est  employée 
en  Hollande  et  à  Yaudrcvangc  pour  la  faïence  fine ,  viennent 
[i*Ébembabn,  pays  de  Nassau;  la  bleue  (iveifblauerde)^ 
plus  sableuse  que  les  autres ,  est  employée  pour  les  cazettes  et 
pour  les  grès  gris  bleuâtre  nommés  stein'ware. 

J'ai  donné  l'analyse  d'une  de  ces  argiles  dans  le  tableau 
ii*V,  B,n*!i3. 

I^es  procédés  de  façonnage ,  de  cuisson ,  etc.  ,  ne  m'ont 
pas  présenté  de  difTérence  notable  avec  la  fabrication  d'autres 
lieux. 

Le  tour  est  à  roue  à  rayons ,  comme  celui  que  j'ai  figuré  ; 
le  tourni^ur  lui  imprime,  avec  un  bâton  pointu,  long  de 
i  mètres .  un  mouvement  qui  est  assez  rapide  et  assez  durable 
P«>ui  lui  permettro  d'ébaucher  son  premier  ballon ,  etc. 

Les  fours  appartiennent  au  système  de  fours  couchés  à  sol  in- 
•  liiM*  ;  ils  ont  beaucoup  de  ressemblance  avec  celui  de  Voisinlieu, 
ti|$ur<*  PI.  xxxviii  -,  leur  longueur  est  d'environ  de  1 1  à  l'j  met.  ^ 
le  plancher  ou  sol  est  percé  de  1 8  rangées  de  cameaux ,  et  la 
vonfedei)  rangées. 

(:*est  dans  ces  lieux  que  se  font  ces  grès-cérames  de  toutes 
tunnes  et  de  tous  usages ,  pots  à  beurre-à  graisse-à  eau-à  pom- 
made, terrines,  seaux,  etc.,  en  gris  bleuâtre,  ornés  de  dessins 
<  n  rayures  très- variées,  creusées  à  la  pointe,  et  de  zones  ou  taches 
l'ieues ,  qui  les  font  reconnaître  partouti 
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On  fait  à  Bnnslaiif  en  taétie,  des  grès-cérames  qm  sont  tiès- 
estimés  et  très-répandus  en  Allemagne,  et  surtout  en  Prusse, 
pour  leur  légèreté,  leur  solidité ,  leur  propriété  d'aller  au  fea, 
et  leurs  formes  commodes  pour  les  usages  auxquels  on  les 
destine. 

Leur  pâte  semble  être  grossière  parce  qu'elle  est  grenue,  mais 
elle  est  dure  et  tenace.  Les  vases  qu'on  en  fiût  sont  minces  et 
légers;  ils  sont  recouverts  d'un  enduit  brun  foncé ,  souvent  très- 
brillant  (Mus.  céram. ,  PI.  xliv,^.  i4). 

L'argile  plastique  qui  les  compose  est  prise  à  TiDendorf ,  près 
Bunzlau.  Les  pièces  façonnées  sont  promptement  séchées ,  ce  qui 
indique  une  assez  grande  quantité  de  sable  dans  Targile.  Cette 
argile  est  blanchâtre  et  conserve  sa  couleur  au  (eu  ou  du  moins 
elle  se  teint  foiblement  d'une  nuance  un  peu  rouasàtre.  On  donne 
à  Textérieur  un  ton  brun  foncé,  couleur  de  romlle,  au  moyen 
d'un  engobe  d'argile  ou  de  marne  rougeàtre,  tirée  de  Neuland, 
près  de  Bunzlau.  Mise  par  immersion ,  elle  prend  au  feu  la  cou- 
leur brune.  Pour  les  Poteries  communes  cette  argile,  simple- 
ment mêlée  avec  du  sable  et  du  ciment,  n'est  pas  lavée*,  mais 
pour  les  Poteries  fines  :  cafetière ,  théière ,  pots  à  lait,  etc. ,  elle 
est  lavée,  tamisée  et  employée  avec  une  addition  d*argile 
jaune.  11  parait  que  cet  engobe  n'est  souvent  recouvert  d'aucun 
vernis,  mais  qu'il  se  fond  en  acquérant  une  glaçure  terne  par  la 
température  nécessaire  pour  cuire  le  grès.  L'intérieur  est  toujours 
couvert  d'un  vernis  composé  de  litharge  ou  de  galène  et  d'argile 
jaunâtre,  qui,  devenant  blanche  par  l'action  du  plomb,  forme 
un  enduit  blanc  sale  assez  épais. 

Quelquefois  on  recouvre  toute  la  pièce  de  ce  vernis,  ce  qui 
lui  donne  alors  un  brillant  très-vif  tant  à  l'extérieur  qu'à  Tinté- 
rieur. 

Le  four  est  un  demi-cylindre  couché  de  !à  à  !i  mètres  6  dédm. 
de  hauteur,  sur  3  à  3  mètres  3o  cent,  de  largeur,  un  peu  plus 
étroit  cependant  vers  l'extrémité  opposée  au  foyer.  Il  a  de  7  à 
8  mètres  de  long. 

Sur  le  mur  de  devant,  qui  est  celui  du  foyer,  il  y  a  deux 
bouches  :  l'une  inférieure,  qui  est  petite,  et  une  supérieure  qui 
est  quatre  fois  plus  grande. 
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Derrière  le  mur  de  devant,  à  i  ou  i  mètre  3o  cent,  de  dis- 
ince  y  est  mie  espèce  de  mur  d'appui  d'un  à  i  mètre  3o  cent., 
ni  s'élève  jusqu'à  la  hauteur  de  la  bouche  supérieure  et  au  mur 
e  l'extrémité  ou  de  derrière;  environ  à  la  hauteur  moyenne 
Qtre  les  deux  bouches ,  est  une  ouverture  qui  donne  dans  la 
beminée. 

On  voit  que  c'est  la  construction  ordinaire  des  fours  à  grès  et 
Poteries  dont  j'ai  donné  des  figures  PI.  xxxviii. 

Les  grès-cérames  les  plus  fins  se  cuisent  dans  des  cazettes, 
lont  6  ou  7  forment  une  pile.  Elles  composent  les  deux  pre- 
oières  rang^  dessus  le  mur  d'appui  mentionné  plus  haut,  et 
leux  autres  rangs  sur  les  côtés. 

Dans  le  miheu  est  placée  la  Poterie  commune  sans  cazette. 
A  Poterie  fine  ne  doit  jamais  être  exposée  au  contact  de  la 
[amme. 

On  fait  le  feu  par  la  bouche  inférieure,  mais  lentement,  et 
insuite  on  met  le  bois  par  la  bouche  supérieure. 

La  cuisson  dure  de  i8  à  iio  heures,  et  le  refroidissement  de 
10  à  la.  C'est  un  temps  très-court  pour  une  pareille  Poterie. 

D'après  une  amélioration  introduite  depuis  par  le  maître  Potier 
Jtmann ,  on  a  réduit  à  moitié  la  quantité  de  galène  qu'on  em- 
Joyait  pour  la  ^açure  de  la  Polerie ,  et  on  l'a  remplacée  par  un 
délange  de  deux  tiers  de  fclspath  et  d'un  tiers  de  craie.  La  gla- 
ure  qui  en  est  résultée  est  inaltérable  au  vinaigre  et  même  à  l'a- 
ide nitrique;  mais  elle  n'est  cmployable  que  pour  les  pièces 
lises  dans  les  trois  premiers  rangs  de  cazettes ,  près  de  la  bouche, 
ar  quand  elle  n'a  pas  reçu  ce  haut  degré  de  température ,  elle 
ressaille  facilement  (^). 

Outre  les  lieux  que  je  viens  de  citer ,  et  sur  lesquels  je  me  suis 
larticuUèrement  étendu ,  parce  que  leurs  produits  sont  très-ré- 
tandus  ou  au  moins  très-connus,  il  y  a  en  Allemagne  un  assez 

0)  SaniBABT,  Chim,  TVeA.,  1835,  1. 1,  p.  500,  et  dans  Hartmarn.,  Hanâb. 
%,  und  |fl.  fab. ,  1842 ,  p.  172  ,  qui  a  presque  copié  l'artide  très-bien  fait  de 
L  Scbobait  nos  le  citer,  ainsi  qu'il  en  a  tait  de  tout  ce  qull  a  pris  de  côté  et 
Tantre ;  procédé  blâmable ,  par  lequel  on  s'attribue  sans  peine  le  travail 
t  le  mérite  des  autres;  tandis  que  la  citation  des  autorités  ofa  puise  un  com- 
pilateur, peot  donner  quelque  confiance  dans  les  procédés  qu'il  décrit,  ot  que 
ouTent  il  ne  ronnall  pas. 
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grand  ttombi^Q  de  fabriques  de  grèsncérame  qui ,  éloignées  des 
bords  du  Hbin ,  tirent  leur  argile  d'autres  cantons.  Telles  sont  ; 

Celles  de  Berlin,  des  environs  de  Postdam  et  de  Magdebourj;, 
qui  tirent  leur  argile  de  Salzminde ,  près  de  Hall. 

Celles  du  comte  de  Thoun ,  à  Tetschen  ,  sur  les  bords  de  TElbi , 
non  loin  de  Tœplitz.  Ce  sont  des  grès  d'une  pâle  très-fine,  avec 
des  couleurs  très-pures  et  des  ornements  fort  nets  d'exécution. 

I^  fabrique  de  M.  Leyhn,  à  Pirna,  également  sur  les  bords  de 
TElbe,  m'a  présenté  en  i836  des  formes  d'une  pureté  et  d'un 
style  que  je  ne  m'attendais  pas  à  trouver  en  Allemagne,  dans 
une  époque  où  Ton  a  renchéri  sur  le  style  général  du  pays  par 
des  formes  encore  plus  tourmentées.  C'est  de  cette  fabrirjui' 
que  viennent  la  plupart,  si  ce  n'est  toutes  les  pièces  de  Polo  rie 
rouge,  cinabre,  vert  de  chrome,  jaune,  jaune  brun,  imitant 
raventurineaumoyenderormussif,etc.,queronvoitdanspresque 
tous  les  bazars  des  eaux  minérales  de  Carlsbad,  Tœplitz,  Bade ,  etc. 
M.  Leynh  a  voulu  profiter  de  la  netteté  des  contours  de  ses  pièces 
et  de  la  pureté  des  ornements  pour  en  varier  les  couleurs ,  mais 
par  un  procédé  qui  n'est  nullement  céramique.  Il  les  peint  à 
l'huile,  en  évitant  avec  grand  soin  d'empâter  les  fins  ornements, 
^t  couvre  cette  couleur  d'un  vernis  de  copale  également  très- 
mince.  Il  assure  que  cet  enduit  non  vitrifié  résiste  encore  très-bien 
au  frottement  et  à  la  chaleur  de  l'eau  bouillante.  Le  monde  qui 
ne  sait  pas  qu'on  ne  possède  en  céramique  aucune  de  ces  cou- 
leurs rouge ,  verte  ,  jaune  bronzé ,  noir ,  brun  marron ,  etc. ,  est 
frappé  par  les  belles  couleurs  qu'un  fabricant  déclare,  sans  hésiter, 
être  jusqu'à  présent  impossibles  à  taire. 

La  prétendue  première  porcelaine  européenne  ûûte  en  Saxe , 
en  1702,  par  Boettcher,  était  un  véritable  grès  brun  rouge, 
ayant  la  dureté,  le  grenu,  l'opacité  complète  de  cette  Poterie, 
et  aucun  des  caractères  de  la  vraie  porcelaine,  de  celle  de  la 
Chine,  qu'on  cherchait  à  imiter.  Ils  étaient  mats  et  comme  on 
ne  sut  pas  d'abord  leur  donner  de  glaçure ,  on  leur  donna  U' 
brillant  d'une  couverte  par  la  taille  et  le  polissage.  Les  figuies  1  h 
9  de  la  planche  xlv  du  Musée  céramique  représentent  ces  grès . 
que  j'ai  acquis  à  Dresde,  ou  qui  m'ont  été  donnés  pour  le  Musée 
de  Sèvres  par  le  Musée  du  Japon  de  Dresde.  Tous  sont  polis. 
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—  Les  grès-cérames  ont  été  fabriqués  en  Angle- 
terre, conune  jeTid  dit  à  Tarticle  de  la  faïence  fine,  bien  avant 
eette  faïence.  C'est  cette  Poterie  que  les  trois  Elers  ont  feite  à 
Barsiem,  d*àbord  rouge,  comme  en  Saxe,  puis  blanc  jau- 
nfttre  tout  à  fiut  semblable  à  la  faïence  fine  dite  terre  de  pipe , 
mais  couverte  d^une  glaçure  obtenue  par  le  sel. 

M.  Enoch  Wood  m^a  donné  trois  pièces  de  cette  ancienne  Pote- 
rie, qui  ont  été  fabriquées  vers  1710  (*),  et  dont  deux  présentent 
toutes  les  qualités  de  finesse ,  de  netteté  des  grès-cérames  les  plus 
Ins.  Os  pièces  ont  ceci  de  remarquable  qu'elles  ont  été  moulées 
dans  des  moules  de  cuivre.  On  y  voit  aussi  cette  finesse  de  glaçure 
que  donne  le  sel  en  se  volatilisant,  et  sur  un  côté  un  ton  rous- 
sàtre  bien  bible,  qu'une  simple  approche  de  la  flamme  aura 
produit  sur  cette  pâte  à  la  haute  température  où  on  la  cuit.  La 
troisième  pièce  est  une  tasse  carrée  à  pâte  moins  blanche  et  à 
couverte  brillante  et  roussàtre.  Enfin  le  Musée  céramique  possède 
deux  jolis  plateaux  achetés  en  Allemagne ,  et,  quoique  sans  au- 
cune marque,  je  ne  puis  douter,  à  l'examen  de  tous  leurs  carac- 
tères ,  dont  je  ne  recommencerai  pas  l'énumération ,  qu'ils  n*ap- 
pailiennent  à  cette  première  époque  des  grès  anglais ,  qui  rivali- 
saient avec  la  porcelaine.  Ils  en  avaient  presque  le  blanc.  La 
glaçnrr  brillante  et  mince  n'altérait  pas ,  n'amollissait  m^me  pas 
fa  finesse  de  la  belle  et  riche  ciselure  qui  les  décorait ,  mais  ils 
n'en  avaient  ni  le  beau  blanc,  ni  la  translucidité.  J'en  ai  figuré  un 
dans  le  catalogue  du  Musée  céramique.  (Mus.  céram.,  PI.  XLvi, 

fis-  3-) 

Ces  grès ,  qui  ne  se  composaient  que  d'argile  plastique ,  appar- 
tiennent par  ce  caractère  aux  grès-oérames  (common  brawn 
ware  ,  brown  stoneware ,  croach  warc) ,  malgré  la  finesse  de 
leur  p4te.  Mais  on  doit  rendre  la  justice  aux  Potiers  anglais,  et 
surtout  au  célèbre  Wedgwood ,  en  disant  qu'ils  ont  fait  avec  la 
plus  grande  perfection  les  deux  variétés  de  ce  genre  de  Poterie. 

M.  Aikin  dit  que  les  grès-réramcs  anglais ,  surtout  ceux  qui  sont 
faite  à  Lambeth,  près  Londres,  ont  une  autre  origine  que  ceux  du 
Staiforshire ,  et  qu'ils  y  ont  été  apportés  directement  de  Hollande. 

M)  Par  ronaéqimit  bien  postérieurement  aux  «rèi  d'Alleoiagoe  et  à  ceux  ëee  en- 
Mroiu  Oc  Beauvab,  qui  sont,  comme  on  Ta  vu ,  du  xv*  au  xn*  siècle 
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Les  aigiles  qui  composent  cette  pâte  viennent  du  Devonshire  et 
du  Oorsetshire,  et  le  sable  de  Woolvich  et  de  Charlton.  On  les 
▼émit  au  selmarin. 

Les  grès  communs  anglûs  sont  appliqués  à  un  très -grand 
nombre  d'usages,  et  même  à  Tomementation.  Leur  principale 
destination  est  de  fournir  aux  laboratoires  de  chimie,  de  phar- 
macie et  des  arts  industriels  chimiques,  une  multitude  d'instru- 
ments imperméables  et  inattaquables  par  les  acides  les  plus  puis- 
sants. Je  ne  puis  mieux  faire,  pour  en  donner  une  idée ,  que  de 
citer  rénumération  et  les  figures  que  la  Société  d'encouragement 
en  a  données  dans  sonBulletin  (vol.  de  1842,  p.  45)P1-  cgcclii), 
à  l'occasion  du  prix  qu'elle  a  proposé  en  1840  pour  ce  genre  de 
fabrication. 

Ces  instruments  consistent  principalement  en  récipients  cy- 
lindriques nonmiés  bombones,  avec  une ,  deux  ou  trois  tu- 
bulures pour  recevoir  les  tubes  communicaleurs  ou  à  large  ouver- 
ture fermée  hermétiquement  par  un  rodage  fait  à  la  mécanique. 

Ces  récipients  peuvent  contenir  depuis  ^  litres  jusqu'à  iiyo  li- 
tres*, mais  on  en  fait  qui  contiennent  900  litres,  et  dont  le  prix, 
suivant  la  fabrique  qui  les  établit,  va  de  SyS  à  5oo  fr. 

Des  alambics  ou  appareils,  soit  de  sublimation ,  soit  de  distil- 
lation ,  composés  de  plusieurs  pièces  appropriées  à  leur  destina- 
tion ,  et  dont  la  cucurbite  a  6  décimètres  de  diamètre  sur  autant 
de  hauteur. 

Des  réfrigérants  en  spirale ,  des  serpentins  de  i  mètre  de  hau- 
teur, 60  centim.  de  diamètre,  de  i5o  fr.  environ. 

Tous  les  accessoires  nécessaires ,  tels  que  tubes  droits  et  cour- 
bes, entonnoirs  divers  à  diaphragmes,  robinets  s'ouvrant  facile- 
ment et  cependant  fermant  avec  une  grande  exactitude ,  grandes 
capsules  de  5  décimètres,  poêlons  de  2  décimètres,  etc. 

Tous  ces  ustensiles,  et  beaucoup  d'autres  moins  importants  que 
je  passe  sous  silence,  se  fabriquent  dans  les  manufactures  de  grès- 
cérame  commun  (brown  stoneware) ,  des  environs  de  Ix)ndres, 
à  Wauxhall  chez  Alfred  Singer;  à  Lambeth,  chez  Stephen 
Green.  C'est  chez  ce  dernier  qu'ont  été  fabriquées  les  pièces 
dont  j'ai  cité  plus  haut  les  principales ,  et  qui ,  venues  pour 
modèles  à  l'occasion  du  prix  proposé  par  la  Société  d'encouragé- 
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ment,  sont  rënmes  dans  le  Musée  céramique  de  Sèvres,  dont 
elles  fi»it  partie. 

La  ikbrication  de  ces  ustensiles  ne  diffère  pas  essentiellement 
des  antres  fiibrications  de  cette  même  Poterie;  mais  elle  exige 
plus  tf  intdligenoe  dans  le  choix  et  le  mélange  des  argiles ,  plus 
d'habileté  dans  les  principes  du  feçonnage,  et  plus  de  soins  et 
d'adresse  dans  son  exécution.  Toutes  choses  qui  ne  peuvent  pas 
se  décrire. 

J'ai  viûté  une  de  ces  ftbriques ,  celle  de  M.  Alfred  Singer.  Tout 
ce  qui  est  visible  diffère  peu  de  ce  qu'on  voit  ailleurs.  Tout  ce  qui 
constitae  son  mérite  particulier  n'est  point  appréciable  à  la  vue. 

L'argile  plastique  est  celle  du  Devonshire  *,  elle  est  broyée  par 
deux  roues  de  fonte  à  très-larges  jantes,  tournant  de  fort  court 
snr  un  plateau  en  fonte;  l'axe  vertical  qui  les  fait  tourner  est 
muni  de  deux  rlteanx  courbes,  dont  l'un  ramasse  sous  les  roues 
les  parties  qui  ont  échappé  au  broyage,  et  l'autre  pousse  sur  un 
crible  circulaire,  qui  entoure  le  plateau ,  la  partie  broyée. 

Elle  est  mêlée  avec  du  sable  et  du  ciment  de  même  grès  pour 
les  instruments  de  diimio. 

On  marche  ce  mélange  et  on  le  pétrit  en  outre  dans  une  tinne 
à  malaxer. 

En  sortant  de  la  tinne  par  sa  partie  inférieure ,  la  pâte  passe 
immédiatement  entre  deux  cylindres  de  fonte  qui  la  compriment 
et  la  font  sortir  sous  forme  de  lames  et  de  plaques. 

Les  pièces  rondes  faites  sur  le  tour  ne  sont  qu'ébauchées ,  elles 
ne  sont  pas  toumassées. 

Les  ornements  en  relief  se  moulent  séparément  et  sont  placés 
sur  les  pièces  par  application. 

On  donne  à  la  partie  supérieure  de  la  plupart  des  vases  hauts 
et  cyUndroîdes,  une  teinte  brun  roussàtre,  en  la  plongeant  dans 
Qne  eau  chargée  d'oxyde  rouge  de  fer  ou  en  l'enduisant  de  cet 
3xyde,  qui  devient  brun  par  l'action  du  feu,  et  couvre  cette 
partie  de  la  couleur  brune  comme  rissolée,  qui  semble  être 
on  des  attributs -des  grès-cérames  anglais. 

Le  four  est  cylindrique  à  cinq  foyers.  Des  cheminées  cylin- 
driques, percées  de  trous  de  distance  en  distance,  partent  des 
alandiers  et  montent  le  long  des  parois  intérieures  du  four  pour 
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porter  et  répartir  le  plus  également  possible  la  haute  tempén* 
ture  nécessaire  à  la  cuisson  de  cette  Poterie. 

On  cuit  à  la  houille. 

L'enfournement  se  fait  en  échappa  de. 

Les  bouteilles  sont  placées,  non  pas  verticalement  comme  à 
Voisinlieu,  mais  horizontalement  Tune  sur  l'autre  et  ne  se  dé- 
forment pas.  ^ 

La  glaçure  est  de  deux  sortes.  La  glaçure  générale  se  donne  au 
selmarin ,  que  l'on  jette  dans  le  four  par  les  cameaux  de  la  voûte 
du  laboratoire. 

Les  bouteilles  destinées  à  mettre  de  la  bière  de  gingembre,  • 
reçoivent  dans  l'intérieur  une  couverte  terreuse,  nullement  ! 
plombifère,  qui  se  met  par  immersion  dans  la  bouteille  ciue,  | 
mais  très-sèche.  ! 

La  cuisson  dure  environ  3o  heures,  et  le  r^roidUssement  près  - 
de  deux  jours. 

On  foit  dans  cette  fabrique,  comme  dans  celle  de  M.  Green^ 
toutes  sortes  d'instruments  de  chimie,  notamment  les  grandes 
cucurbites  et  serpentins  représentés  PI.  cggglii,  du  Bulletin  ' 
de  la  Société  d'encouragement,  il  est  rare  qu'il  n'y  ait  pas  dans 
ces  derniers  des  fissures  qui  forcent  de  les  repasser  au  feu  pour 
les  boucher. 

On  y  fait  aussi  des  jarres  à  grande  ouverture ,  fermées  herméti-  | 
quement  par  un  couvercle  du  même  grès.  Pour  que  ces  couver- 
cles puissent  former  et  clore  exactement,  il  faut  les  r6der  et 
leur  donner  en  même  temps  une  convexité  qui  s'adapte  exact»^- 
ment  à  la  concavité  pratiquée  sur  le  bord  de  l'ouverture  de  la 
jarre.  M.  Singer  emploie  un  mécanisme  particulier,  dont  je  ne 
puis  donner  ici  qu'une  idée  générale,  mais  suffisante  pour  qu  un 
mécanicien  en  tire  facilement  parti. 

Les  jarres  ou  bocaux  sont  placées  sur  la  circonférence  d'un 
pbiteau  suspendu  par  trois  chaînes ,  qui ,  au  moyen  de  la  poulie 
excentrique  qui  est  au-dessous ,  imprime  à  chaque  jarre  un»> 
sorte  de  mouvement  de  va-et-vient  qui  produit  le  frotte- 
ment, et  par  conséquent  le  rodage  désiré* 

On  voit  par  la  figure  (PI.  Xh^fig.  a),  comment  les  jarres  sont  so- 
lidement fixées,  et  comment  le  mouvement  de  rodage  est  produit . 
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Le  couYeicle  reçoit  le  mouvement  circulaire  par  une  tige  de 
fer  qui  y  adhère  en  pénétrant  dans  les  deux  cavités  qu'il  présente. 
Ces  tigps  reçoivent  un  mouvement  de  rotation  par  des  pignons 
qui  engrènent  avec  la  grande  roue  dentée  A. 

On  fixe  ensuite  ce  couvercle  par  une  clavette  transversale ,  tra- 
versée dans  son  milieu  par  une  vis  de  pression  ('). 

Gffésfliu  anglais J'ai  fait  connaître  dans  les  généralités , 

et  autant  Cfu'il  m'a  été  possible,  la  composition  très-compliquée 
des  ^vès  fins  anglais.  Je  n'ai  maintenant  autre  chose  à  en  dire  que 
de  chercher  à  donner  une  idée  par  le  discours  de  leurs  nom- 
breuses et  comme  inépuisables  variétés,  à  la  plupart  desquelles 
u'|»endant  les  Potiers  anglais  ont  donné  des  noms. 

En  commençant  par  la  pâte ,  et  renvoyant  l'ornementation  à 
ia  tin  ^  on  peut  y  distinguer  les  couleurs  et  nuances  principales 
suivantes  : 

Le  blanc  propre  à  être  coloré  se  compose  particulièrement 

D'argile  plastique  très-blanche  0*ai  pris  celle  de  Dreux 

bipfi  éplachée) 70 

De  ciment  fin  de  porcelaine  dure ,  culte 25 

De  gypse  calciné • 5 

100 

Je  ne  dis  pas  que  ce  soit  précisément  la  composition  des  grès 
blancs  anglais  propres  à  être  colorés ,  mais  elle  se  rapproche  , 
par  les  principes  essentiels,  de  celle  que  j'ai  donnée  d*après  les 
procédés  qui  ont  été  indiqués.  On  peut  mêler  à  la  poudre  de  por- 
celaine du  kaolin  caillouteux ,  et  alors  supprimer  le  gypse. 

Legrisetle  bleu  qui  va  le  suivre  seraient  de  véritibles 
porcelaines  tendres  ou  alcalifères,  s'ils  avaient  la  moindre  trans- 
lucidité ,  mais  toutes  les  pièces  que  j'ai  vues  sont  absoliunent 
opaques. 

C'est  ce  grès  qui  est  la  base  principale  de  tous  les  suivants.  Des 
oxydes  métalliques  ajoutés  dans  des  proportions  convenables , 
donnent  : 

U  b  1  e  u  vif  produit  par  environ  o,o5  d'oxyde  de  cobalt,  dont 

(*)  Voir,  pour  plofl  de  détails,  rexpUcaUon  des  figures  2  dt  la  piioeho  n.  Je 
(bliccdealo  et  son  expUcaUon  à  M.  Proessel  fils,  de  Beriln. 
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b  coolanr  est  svivée  par  Falcali  de  la  fritte ,  qa'on  fait  entrer  dam 
la  prqiortioii  de  i  ou  a  pour  loo  dans  la  composition  de  ce 
grès. 

n  est  rare  que  les  pièces  bleues ,  avec  des  reliefs  blancs ,  soient 
bleues  dans  toute  leur  épaisseur  ordinaire.  La  pièce  est  faite  en 
pile  blanche  recouverte  d'une  couche  assez  mince  de  pftte  bleue. 
Malgré  son  apparence  de  porcelaine,  c'est  un  vrai  grès,  car  il  est 
opaque  à  l'épaisseur  où  la  porcelaine  dure  est  translucide.  Son 
grùn  fin  est  mat. 

Ces  pièces  passées  au  grand  feu ,  le  bleu  devient  luisant  et  un 
peu  bouillonné.  Le  blanc  de  la  masse  reste  mat;  mais  celui  des 
applications  se  couvre  d*un  vernis  mince  très-brilIant. 

Le  bleu  pile. 

Leblanc  n«l,  avec  0,005  d'cayde de  cobalt. 

Le  vert  foncé.  ^^ 

Le  Uanc  n*  1,  avec  0,01  d'oiydedechrOme. 
Le  vert  pile. 

Le  Uanc  n*  1»  afoc  0,005  d'oxyde  de  chrOme. 
Le  vert  bleuitre. 
Le  blanc  n<*  1 ,  avec  d'oxyde  cobalt ,  0,005 ,  et  oxyde  de  chrome ,  0,005. 

On  sent  que  suivant  les  teintes  qu'on  désire,  on  peut  faire  va- 
rier ces  proportions  de  mille  manières. 
Le  noir  très-pur. 

ArgUe  plastique 48 

Kaolin  argileux,  i 3 

Ocre  ronge  calcinée AS 

Manganèse  terreux 7 

100 

C'est  la  proportion  des  procédés  communiqués  par  M.  Aikin, 
et  que  j'ai  répétés  avec  assez  de  succès. 
Le  brun  dit  égyptien. 

Argile  plastique  {bali  day) il8 

Marne  noire? 14 

Ocre  calcinée 30 


,  Aikin. 
8 


< 


-- 


100 
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Le  bnm rouge  dit  j as p e  ? 

Le  jaonepiir  ou  serin,  ordinairement  avec  un  vernis  plom- 
bifère. 

Le  jaune  d'ocre  ou  chamois. 

Sur  œs  différents  grès  à  pflte  très-fine ,  à  couleurs  généralement 
pures  et  souvent  très-harmonieuses,  les  Potiers  anglais  ont  les 
premiers  appliqué  des  ornements  en  relief  de  différentes  cou- 
leurs, tranchant  avec  le  fond,  quelquefois  même  un  peu  trop  du- 
rement. Aind ,  le  noir  sur  le  blanc  et  sur  le  gris ,  le  blanc  sur  le 
bleu ,  sur  le  jaune  et  sur  le  noir. 

Le  brun  sur  tous  les  fonds  pAIes ,  et  même  le  jaune  sur  tous  les 
fonds  de  couleur  foncée. 

On  conçoit  que  ce  sont  en  général  les  compositions  des  pâtes 
précédentes  qui,  ayant  la  même  retraite,  s'appliquent  facilement 
et  tiennent  solidement  sur  les  pièces. 

On  Mi  dans  presque  toutes  les  fabriques  de  faïence  fine  tendre 
ou  endurcie ,  en  Angleterre ,  des  pièces  de  grès-cérame  fin  y  parce 
qu'on  peut  cuire  cette  Poterie  dans  des  places  du  four  où  la  faïence 
aurait  trop  de  feu.  Au  reste ,  la  composition  de  ce  grès  diffère  es- 
sentiellement, commme  je  l'ai  annoncé,  et  comme  on  Ta  vu, 
le  celle  du  grès-cérame  commun. 

Gréa  daseanle,  en  suède.  —  L'argile  plastique,  presque 
superficielle,  par  conséquent  visible ,  et  facile  à  exploiter  est  as- 
>ez  rare  dans  la  nature  ^  mais  dès  qu'on  a  connu  la  propriété  qu'a 
îette  argile  de  donner  presque  seule  u-uc  bonne  Poterie,  et  qu'on 
^t  en  possession  d'un  combustible  abondant  et  apte  à  lui  donner 
a  cuisson  à  haute  température  nécessaire ,  on  a  fait  des  grès-cé- 
rames presque  partout  où  cette  argile  et  les  autres  conditions  se 
^nt  présentées. 

Ces  circonstances  se  sont  trouvées  réunies  ^rès  d'Helsinborg , 
tn  Scanie  -,  on  y  a  fait  des  grès-cérames  qui  ont,  sauf  un  peu  plus 
le  lourdeur,  presque  toutes  les  qualités  des  grès-cérames  coni- 
nuns  d'Angleterre. 

La  Scanie  est  un  terrain  crétacé,  recouvert  dans  quelques  points, 
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notamment  près  d'Helsinborg,  d'un  dépôt  puissant  de  lignite  ei 
d'argile  plastique  (^)  qui  a  fourni  la  base  de  la  pâte. 

Les  grès  sont  cuits  dans  un  four  cylindrique.  Ils  sont  enfournés 
en  cchappade  et  vernissés  par  le  procédé  du  selmarin. 

Ce  grès,  dont  on  a  représente  quelques  pièces  (Mus.  céram., 
PI,  XLWyJig.  lo),  est  jaune  d'ocre  grisâtre,  avec  le  lustre  châ- 
tain des  grès  anglais  et  picards. 

Grèft-cérame  de  la  Chine  et  da  Japon.  —  On  a  fait  dans 
ces  deux  pays  des  grès-cérames  non  lustrés ,  mais  d'une  pâte  re- 
marquable par  sa  finesse ,  sa  compacité ,  sa  dureté  et  ses  couleurs, 
et  des  pièces  non  moins  remarquables  par  la  netteté  dos  orne- 
ments en  relief  qui  y  ont  été  ou  sculptés  ou  appliqués  en  pi\le 
d'une  autre  couleur. 

Cependant  les  couleurs  du  fond  et  des  applications  sont  moins 
variées  que  dans  les  grès  fins  d'Angleterre  et  de  Sarreguemines. 

On  remarque  dans  les  pâtes  : 

Le  noir  (*).  Il  est  rare  et  moins  pur  que  celui  de  Wedgwood. 

Le  blanc  sale. 

Le  jaune  paie  sale. 

Le  gris  et  le  gris  roussâtre. 

Mais  surtout  le  rouge  brun  foncé  de  jaspe  et  le 
rouge   violacé. 

Ce  sont  les  pâtes  de  couleurs  les  plus  ordinaires  et  aussi 
les  plus  parfaites  par  la  délicatesse,  la  finesse  et  la  netteté  des 
ornements  en  relief  qui  les  couvrent  ou  les  accompagnent. 

La  couleur,  d'après  une  analyse  faite  dans  le  laboratoire  de 
Sèvres,  par  M.  Buisson,  est  due  au  fer  associé  comme  il  suit  à 
la  silice  et  l'alumine. 

Silice 02 

Alumine 25 

Chaux 1 

Oxyde  de  fer.  ^ 8 

Soude 2,5 

D  autres  grès  colorés  doivent  leur  couleur,  les  uns  à  des  en- 

(>)  Voyez  sa  composition  au  n»  2  du  tableau  V  B.  Analyse  des  argilM. 
(•)  Mut.  céram.,  PI,  xtTn,  /t^.  10. 


I 
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gobes  blanc  jaunAtre,  glacés  par  une  couverte,  les  autres  à 
des  fonds  ao  grand  feu  qui  ont  été  posés  par  immersion,  tels 
sont  les  grés  k  pAte  blanc  sale  recouverts  d'un  fond  marron  ou 
d*un  fond  brun-chocolat  très-brillant,  d'un  fond  gros  bleu  ou 
bleu  verdAtre  >  couleur  assez  ordinaire  des  tabourets  de  jardin; 
enfin,  avec  cette  même  pAte  de  grès,  ona  &it  des  tuiles  recou- 
vertes d'un  vernis  dur  très-probablement  felspathique. 

lï  parait  qu'en  Chine  les  Poteries  destinées  à  des  emplois  do- 
luestiques  sont  en  grès-cérame,  tandis  qu'en  Europe  ces  usten-* 
siles  sont  fiiits  en  Poterie  à  pAte  tendre  et  poreuse.  Ainsi  les  grains, 
les  fruits  confits,  les  grandes  jarres  qui  viennent  de  la  Chine 
et  du  Japon  sont  des  vases  en  grès-cérame  grossier  -,  mais  ces 
Y&ses,  consacrés  à  un  service  très-commun,  sont  bien  tournés, 
quelques-uns  revMos  d'une  couleur  brillante.  La  figure  8  de  la 
planche  XLvi  du  Musée  céramique  représente  une  de  ces  jarres 
japonaises  qui  a  été  rapportée  par  le  si  regrettable  M.  Jules  de 
NosseviJle.  On  voit  par  les  empreintes  treilUssées  qu'elle  a  reçues 
étant  molle  et  conservées  après  la  cuisson ,  qu'elle  a  été  faite  dans 
un  moule  en  treillis  probablement  de  bambou.  C'est  un  gréa 
commun  brunHrouge,  mat,  de  76  cent,  de  hauteur  sur  75  de 
diamètre  à  la  panse« 

Les  grès-cérames  du  Japon  sont  en  outre  enrichis,  tantôt  d'oi^ 
nements  en  relief  de  pAte  de  couleurs  se  réduisant  presque  au  jau- 
nâtre ou  au  brunAtre ,  et  tantôt  de  couleurs  d'émail  très-épaisses, 
très»-brillantes,  très-variées  et  très- vives.  Malgré  leur  épaisseur, 
les  couleurs,  qui  font  un  bel  efiet  sur  les  fonds  brun  et  rouge  de 
ces  grès,  ne  se  détachent  pas  par  écailles  et  ne  sont  point  gercées. 

^^^'  ^î  6,  7,  i4  et  i5,  du  Mus.  céram.,  PL  xlvii,  don- 
nent une  idée  de  ce  genre  de  décoration,  qui  suppose  des  pro- 
cédés sûrs  et  variés  pour  la  préparation  de  ces  couleurs  si 
brillantes  et  si  solides.  Les  Anglais,  et  M.  Utzschneider  k 
Sarreguemines ,  les  ont  parfilitement  imitées. 

Je  ferai  connattre  leur  composition  au  livre  des  procédés  de 
décoration. 


dans  les  États-Unis  d'Amérique,  près  Baltimore,  de  très-beaiix 
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et  bons  grès-cérames  d'un  gris  bleuâtre ,  avec  quelques  omemoh 
tations  bleues ,  tout  à  fait  semblables  aux  grès  des  bords  du  Rhin. 
Il  paraît  que  la  pftte  a  une  grande  homogénéité,  et  qu'die 
n*est  susceptible  ni  de  gauchir,  ni  de  se  fendre.  Le  Musée  céra- 
mique  de  Sèvres  possède  de  grandes  pièces,  telles  qu'une  fontaine 
en  forme  de  baril,  de  gS  cent,  de  hauteur  sur  55  cent,  de  dia- 
mètre, un  énorme  pot  à  l'eau  de  55  cent,  de  hauteur  sur  38  cent. 
de  diam.,  représenté  PI.  XLiv,y%.  1 1,  et  d'autres  pièces  moins 
remarquables,  toutes  faites  avec  perfection  et  cuites  avec 
succès  (').  (Voyez  Additions,  T.  II,  p.  6»0.) 

GHÂ8-GÉ3MJIE9. 

1**  Appendice.  —  Toyauz  de  conduite. 

Je  donne  comme  appendice  aux  grès-cérames  les  ustensiles 
d'un  même  emploi ,  et  qui,  par  leur  spécialité ,  ne  peuvent  être 
dispersés  pour  être  placés  dans  les  différents  ordres  de  Poterie 
auxquels  ils  appartiendraient  par  la  nature  de  leur  pâte*,  tels 
sont  les  tuyaux  de  conduite  d'eau,  de  gaz  ou  de  cha- 
leur, dont  j'ai  déjà  parlé  au  i"  ordre,  §  4  ^^  5,  p.  374.  Je  réunis 
ici  tous  ceux  qui  sont  en  grès-cérame ,  parce  que  leurs  principes 
de  composition ,  de  façonnage,  et  leur  destination,  sont  généra- 
lement différents. 

Il  faut  que  ces  tuyaux ,  destinés  à  contenir  sans  perte ,  malgré 
les  efforts  d'extension  qu'ils  ont  à  éprouver  de  dedans  en  dehors 
de  la  part  des  liquides  et  du  gaz  qu'ils  renferment,  soient  faits 
avec  des  pâtes  de  texture  très-serrée ,  par  conséquent  les  plus 
imperméables ,  les  plus  tenaces  et  les  plus  solides  qu'on  puisse 
obtenir^  car  outre  la  force  qui  tend  à  les  dilater,  il  est  une  autre 
puissance  au  dehors  qui  tend  à  les  écraser  ou  à  les  briser.  11 
faut  en  outre  dans  certains  cas ,  comme  lorsqu'ils  doivent  con- 
duire des  eaux  minérales,  qu'ils  ne  communiquent  rien  à  ces 

(»)  C'est  à  M.  le  professeur  Ducatel,  de  BalUmore,  que  le  Musée  de  Sèvres  doit 
cet  intéressant  assortiment  de  grtoet  d'autres  Poteries  américaines  qui  ont  été  ci- 
tées  à  leur  lieu. 
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saux ,  et  par  conséquent  qu'ils  soient  inattaquables  par  les  prin- 
cipes addes  on  alcalins  qu'elles  peuvent  contenir. 

On  oe  connaît  que  deux  pâtes  qui  jouissent  de  cette  réunion 
de  qualités  :  le  grès- ce  rame  et  la  porcelaine.  C'est  de  la 
première  seale  que  je  dois  m'occuper  ici. 

Le  principe  de  cette  fabrication  consiste  donc  à  faire  une  pftte 
argileuse  qui  puisse,  par  une  cuisson  à  haute  température, 
praidre  une  grande  ténacité  sans  devenir  fragile ,  et  à  employer, 
dans  le  fiiçonnage ,  une  puissante  pression  mécanique  qui  rende 
cette  pâte  imperméable. 

Les  exemples  que  je  vais  citer  donneront,  sur  l'application 
pratique  de  ces  principes,  les  développements  nécessaires;  ils 
sont  peu  nombreux,  mais  suffisants. 

La  pftte  est  en  général  de  Targile  plastique  la  plus  parfaite. 
Lorsqu'elle  renferme  assez  de  sable ,  qu'elle  ne  gauchit  pas  au 
feu ,  on  se  contente  de  l'éplucher  sans  y  rien  ajouter.  Sa  cou- 
leur n'est  point  un  inconvénient,  et  on  a  même  remarqué  que 
lorsqu'elle  est  un  peu  colorée  en  jaune  par  de  l'oxyde  de  fer,  les 
tuyaux  prennent  et  conservent  mieux  le  vernis  plombifère  dont 
on  les  endmt  intérieurement. 

Le  façonnage  se  disait  au  tour  et  se  fait  encore  ainsi  dans  une 
multitude  de  petites  fabriques  de  campagne.  On  ne  peut  obtenir 
souvent  que  des  tuyaux  de  peu  de  longueur,  vissés  et  s'ajustant 
mal,  ou  bien  fl  faut  apporter  au  façonnage  un  soin  tout  particu- 
lier, et  alors  il  est  cher.  C'est  ainsi  qu'il  se  pratiquait  en  1839 
dans  la  fabrique  de  MM.  Fouque  et  Âmoux  à  Toulouse. 

Mais  dans  la  plupart  des  grandes  fabriques,  telles  que  celles 
de  l'Allemagne  occidentale ,  telles  que  celles  de  M.  Reichenecker 
à  Ottwiller,  Haut-Rhin ,  de  M.  Boch-Buchmann  à  Mettlach ,  de 
M.  Ziegler  à  Beauvais ,  etc. ,  on  les  fabrique  à  la  presse  que  j'ai 
déjà  citée  sans  la  décrire,  réservant  cette  description  pour  Tarticle 
de  son  emploi  le  plus  important.  Je  prends  pour  exemple  celle 
de  Voisinlieu  à  Beauvais,  dont  M.  Ziegler  me  permit  de  prendre 
le  dessin  en  i84a.  Elle  diffère  peu  de  celle  de  M.  Boch-Bucb- 
mann  que  j'avais  vue  et  dessinée  en  i835. 

\a  figure  I  A  et  B,  de  la  planche  lY,  la  représente,  A  en 
II.  IG 
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coupe,  B  en  plan.  Elle  consiste  en  une  botte  cylindrique  eu 
iunte  (i),  dans  laquelle  on  met  l'argile  (p).  Un  piston  ou  pli- 
teau  circulaire ,  également  en  fonte  (d)^  est  abaissé  dans  cette 
botte  par  la  vis  (i^) ,  et ,  comprimant  fortement  l'argile,  il  la  force 
de  sortir  par  Tespace  (c)  allant  en  se  rétrécissant,  laissé  entre  les 
parois  de  la  botte  et  le  noyau  (n).  Ce  noyau  est  tenu  dans  l'axe  de 
la  botte  au  moyen  d'une  traverse  en  couteau  à  lame  dentelée(c'), 
qui  coupe  la  masse  d'argile  descendante  ^  mais  les  deoi  parties, 
d'abord  séparées,  se  rapprochent  bientôt  par  suite  de  lapressiûo, 
et,  se  réunissant  d'une  manière  très-intime,  elles  forment  us 
tuyau  cylindrique  (c),  qui  peut  recevoir  une  longueur  indéfinie. 

Dans  beaucoup  de  ces  presses ,  lorsque  la  bdte  est  vide ,  il  faut 
remonter  le  piston  assez  haut  pour  qu'on  puisse  charger  la  boite 
d'argile  par-dessus  son  bord  supérieur  sans  être  g£né  par  le  piston 
Ici ,  à  Taide  de  la  poignée  postérieure  (g  )xfi8'  >  9  B,  on  là  glisse 
sur  la  table  (e),  on  la  chaîne  à  l'aise,  et  on  la  repousse  exactemeoi 
à  sa  place  au  moyen  de  repères  qui  l'empêchent  de  se  déranger. 

Les  tuyaux  de  grès  frais,  et  par  conséquent  flexibles,  sont 
reçus  dans  une  gouttière  de  bois  demi-cyUndrique,  qui  estasseï 
inclinée  pour  permettre  au  tuyau  de  s'avancer  sans  tiraillement 
ni  frottement.  Si  on  le  laissait  descendre  verticalement,  il  s'aliuD- 
gerait  aux  dépens  de  son  épaisseur  et  se  romprait. 

des  mêmes  procédés  et  ces  mêmes  précautions  sont  soirifi 
dans  la  fabrique  de  M.  Riechenecker,  à  Ottweiler,  si  ce  n'est 
que  l'argile  éprouve,  pour  sortir  de  la  botte,  une  très^forte 
compression  par  une  presse  hydraulique  qui  la  comprime  et  b 
pousse.  En  outre,  il  y  a  deux  bottes  à  argile  fixées  sur  un  méioe 
chariot,  qui  peut  aller  et  venir  latéralement  et  fisôre  sortir  suc- 
cessivement chaque  boite  vide  de  dessous  le  piston,  tantôt  d'us 
cdté,  tantôt  de  l'autre^  en  sorte  que  quand  la  boite  en  service  A 
est  vide ,  on  la  pousse  à  droite  au  moyen  du  chariot  qui  amène 
celle  de  gauche  B  pleine  d'argile ,  sous  le  piston ,  pour  être  vidée 
à  son  tour.  Pendant  ce  temps  Touvrier  remplit  la  botte  vide  A  (k 
droite,  et  la  poussant  sous  le  piston,  il  repousse  à  gauche,  pour 
la  remplir,  la  botte  B  qui  vient  de  se  vider  et  ainsi  de  suite. 
De  cette  manière  le  temps  de  remplissage  n'est  pas  perdu. 
On  place  sur  l'argile,  au-dessous  du  bord  d'application da 
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pislOD  contra  les  parois  de  la  boiter  une  petite  corde  de  dianvre 
H  peine  tordue  «  qu'on  voit  en  ooupe  sur  la  figure  A ,  pour  empê- 
cher l'argile  de  remonter  entre  ce  bord  et  ces  parois;  oela 
permet  de  ne  pas  donner  au  piston  une  justesse  précise  qui 
augmenterait  d'autant  plus  les  frottements,  qu'il  serait  bien  diffi- 
cile d'empécber  un  peu  d'argile  de  s'introduire  entre  les  deux 
pièces. 

Le  diamètre  des  tuyaux  faits  ainsi  peut  s'étendre  de  jB  millini . 
à  3  décimàtres.  Leur  longueur  serait  indéfinie,  maison  ne  donne 
ordinairement  aux  bouts  que  depuis  i  mètre  jusqu'à  2  mètres. 
Cette  dernière  dimension  est  même  incommode,  et  la  moyenne 
d'un  mètre  5o  cent,  à  1  mètre  70  cent.,  comme  è  Mettlach ,  est 
la  plus  usitée. 

Ils  sont  cuits  en  une  fois  en  grès,  alors  sans  aucune  gla- 
vure.  Dans  ce  cas,  ils  cessent  d'être  imperméables  sous  une  pres- 
sion de  a5 atmosphères*,  mais  si  on  veut  augmenter  leur  imper- 
méabilité on  leur  donne  en  dedans  un  Ternis  de  plomb:  alors 
l'eau  peut  supporter  une  pression  de  4o  atmosphères  sans  aucune 
perte.  Us  sont  destinés  à  conduire  des  eaux  et  du  gaz. 

Ces  tuyaux  sont  cuits,  situés  verticalement  dans  un  four 
carré  à  voûte  percée  de  carneaux.  Il  y  a  dans  ce  four  plusieurs 
petits  planchers  qui  permettent  d'en  placer  plusieurs  rangées  les 
unes  au-dessus  des  autres. 

Outre  leur  puissance  d'imperméabilité ,  il  faut  qu'ils  en  aient 
une  de  solidité  qui  les  mette  à  l'abri ,  dans  l'intérieur  de  la  terre , 
des  fractures  qui  pounaient  résulter  d'une  forte  pression  ou  des 
<:liocs  violents  qui  s'exerceraient  à  sa  surface. 

M.  Rodier  a  fait,  au  lieu  dit  le  Petit^Bf assé ,  près  Ghàtillon , 
département  de  la  Nièvre,  des  tuyaux  de  grès-cérames  qui,  sur 
9a  cent,  de  longueur  et  iode  diamètre  intérieur,  peuvent  sup- 
[Kirter  pendant  plusieurs  heures ,  et  en  portant  à  faux  dans  leur 
milieu,  les  deux  extrémités  posées  sur  des  billots,  une  charge 
de  5oo  kilogrammes,  sans  éprouver  aucune  avarie.  Un  tuyau 
court ,  de  cette  fabrique ,  c'estrà-dire  de  76  cent. ,  rempli  d'eau , 
peut  éprouver  une  pression  de  lO  atmosphères  sans  qu'il  se  ma- 
nifeste aucune  fente.  J'ai  été  témoin  de  ces  expériences. 

MM.  Fouquo  et  Arnoux  do  Toulouse,  ont  attttl  fabriqué,  à 
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Valentine  des  tuyaux  de  grès  imperméables,  qui  ont  été  ( 
ployés  avec  succès  pour  conduire  les  eaux  minérales  de  Bagntei- 1 
de-Luchon.  La  pâte  est  faite  avec  une  argile  plastique  jaune,  qù  1 
devient  rouge  par  le  feu  du  four  de  biscuit  de  faience  fine,  d) 
noire  au  feu  de  porcelaine  ;  mais  alors  elle  oommoiGe  à  s'affais- 
ser. On  s*en  sert  sans  aucune  addition  ni  autre  préparation  qu'on 
épluchage.  Elle  se  façonne  très-bien  sur  le  tour  sans  vissage  dî 
déformation ,  et  cuit  en  grès. 

La  glaçure  qui  recouvre  ces  tuyaux  est  sans  plonib ,  mais  com- 
posée de  felspath  attendri  par  la  soude  du  nitrate  de  soude  d*A- 
mérique  et  par  du  borax. 

Cette  glaçure  est  fondue  préalablement  et  broyée,  pour  être 
mise  par  immersion  sur  les  grès-cérames  cuits  en  biscuit  à  una 
température  rouge-cerise,  puis  en  couverte  à  une  température 
presque  incandescente. 

Quand  il  s'agit  de  faire  de  grands  tuyaux  de  conduite,  on  dé* 
graisse  cette  même  argile  avec  du  ciment  et  du  sable  blanc,  et 
on  leur  donne  pour  glaçure  la  couverte  felspathique  décrite  ci- 
dessus.  La  pâte  est  d'un  blanc  jaunâtre  pâle,  mais  imperméable 
et  inattaquable  par  les  eaux  minérales. 

IP  Appendice.  —  Les  crenaela. 

Il  y  a  des  Creusets  de  matières  très-différentes ,  ce  n'est  donc 
pas  un  nom  de  Poterie ,  c'est  celui  d'un  ustensile  qui  peut  être  ea 
métal,  en  pierre,  en  charbon,  mais  qui  est  bien  plus  communé- 
ment en  pâte  céramique. 

Ces  pâtes  peuvent  appartenir  aux  Poteries  tendres,  aux  grès- 
cérames,  à  la  porcelaine  *,  mais  le  plus  grand  nombre  des  pâtes 
de  creuset  ayant  la  dureté  et  Tinfusibilité  des  grès,  j'ai  pensé 
que  je  devais  les  annexer  comme  appendice  à  cet  ordre. 

(]'est  un  des  sujets  les  plus  difficiles  à  traiter  sous  le  rappoi-t 
des  qualités  de  la  pâte.  Il  n'y  a  point  ou  du  moins  je  ne  connais 
pas  encore  de  principes  certains  pour  faire  de  bons  creusets.  Une 
se  passe  pas  cinq  ans  qu'on  ne  voie  proclamer  des  creusets 
qui  remplissent  toutes  les  conditions  désirables,  et  sur  ces  cen- 
taines de  sortes  de  creusets  ainsi  vantées,  la  plupart  admis 
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jouissant  des  qualités  qu'on  leur  prête ,  à  peine  en  reste- 
dus  le  commerce  qui  aient  constamment  présenté  les 
annoncées  et  même  reconnues  au  moment  de  leur 

lomalies  tiennent  à  deux  causes  que  j'ai  déjà  signalées  en 
s  occasions. 

îation  dans  la  nature  d'un  même  banc  d'argile  n'est  pas 
idérable ,  mais  elle  est  suffisante  pour  modifier  ses  pro- 
ssentîelles ,  et  celles  qui  peuvent  se  trouver  aussi  dans  la 
es  parties,  leur  mode  de  combinaison  et  même  d'aggrc- 
insi ,  il  est  tels  creusets  qui  sont  très-recherchés  dans  les 
que  les  creusets  de  Hesse,  les  petits  creusets  de  Hollande, 
orfèvres  et  les  bijoutiers ,  qu'on  a  eu  beaucoup  de  peine 
îUeurs  que  dans  ces  pays,  quoiqu'on  en  connût  par- 
t  la  composition  et  que  de  semblables  matériaux  ne 
>sent  pas. 

s  donc,  avant  d'entrer  en  matière,  énoncer  quelles  sont 
tés  que  doivent  posséder  de  bons  creusets,  et  on  verra 
elles  sont  différentes  suivant  la  destination  qu'on  veut 
ces  ustensiles. 

.tioiis  à  r«iiipllr  par  les  orensets.  —  H  fout  qu^un 
[uelconque  puisse  renfermer,  sans  perte,  la  matière  qu'on 
i  pour  être  soumise  à  une  température  plus  ou  moins 
t>ar  conséquent  qu'il  soit  dans  beaucoup  de  cas  imper- 
dans  d'autres  cas,  non  moins  nombreux,  et  surtout 
arts  céramiques  qui  s'exercent  en  grand ,  que  le  même 
suisse  servir  plusieurs  fois,  ou  qu'il  soit  d'un  prix  si 
'on  ne  craigne  pas  de  le  sacrifier  à  chaque  opération, 
s  deux  conditions  :  résister  à  certaines  températures,  et 
*  un  certain  nombre  de  fois  sans  avaries,  sont  souvent 
;iles  à  concilier. 

;  ensuite  remarquer,  qu'à  l'exception  de  l'infusibilitc , 
tous  les  petits  creusets  sont  bons ,  et  que  la  manière 
rer  un  cfeuset  influe  beaucoup  sur  sa  résistance  à  la  cas^ 
le  feu  une  fois ,  et  même  plusieurs  fois. 
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Toujours,  sauf  la  fusibilité,  presque  tous  les  creusets  sont 
bons  sous  le  rapport  de  la  fracture,  lorsqu'on  les  chauffe  lente- 
ment et  de  tous  côtes  comme  dans  les  fours  à  Poterie,  à  falencp, 
à  grès,  à  porcelaine  dure.  Au  contraire,  très-peu  de  creusets 
peuvent  résister  au  feu  de  forge  et  au  feu  de  fourneau  à  vent 
sans  se  fendre. 

I*  Tout  creuset  devant  éprouver  l'action  du  feu  portée  au 
moins  à  la  chaleur  rouge,  doit  pouvoir  y  ^tre  exposé  sans  se 
casser  ni  se  fêler.  C'est,  il  me  semble,  la  condition  générale  dont 
aucun  creuset  ne  doit  être  absolument  exempt.  Cette  condition 
néanmoins  est  d'autant  plus  difficile  à  remplir,  que  la  tempéra- 
ture qu'on  doit  faire  subir  au  creuset  est  plus  élevée.  Or ,  tel 
moyen  qui  est  bon  pour  les  basses  températures,  ne  l'est  pas 
également  pour  les  hautes. 

Cependant  on  peut  dire  que  la  composition  la  plus  générale- 
ment appropriée  à  cette  faculté  est  la  suivante  : 

L'argile  doit  être  sensiblement  pure,  c'est-à-dire  ne  contenir  ni 
pyrite  ni  grains  de  calcaire.  Elle  ne  doit  pas  non  plus  renfermer 
une  proportion  trop  considérable  de  calcaire,  même  à  l'état  de 
silicate ,  qui  approchant  la  pâte  trop  près  de  la  fusibilité,  la 
rendrait  fragile  lorsqu'on  rélèverait  à  une  température  qui  en 
serait  voisine.  I 

Il  faut  que  cette  argile  soit  mêlée  ou  de  sable ,  ou,  ce  qui  est 
encore  meilleur,  de  ciment  assez  grossier,  dans  la  proportion 
au  moins  de  moitié ,  mais  plus  sûrement  de  a  et  même  3  de 
ciment  sur  une  d'argile  crue. 

Enfin,  ce  qui  est  une  condition  bien  moins  prédse  que  les 
deux  précédentes ,  mais  peut-être  plus  efficace  dans  la  pratique, 
c'est  de  trouver  deux  ou  trois  argiles  de  lieux  divers,  paraissant 
cependant  avoir  à  peu  près  la  même  composition,  mais  qui,  mé- 
langées dans  certaines  proportions,  donnent  des  pAtcs  qulioins- 
sent  de  la  qualité  d'infragibilité  que  Ton  recherche,  que  Ton 
trouve  cx^mme  par  hasard ,  et  qu'on  conserve  tant  que  ces  argiles, 
venant  du  même  amas ,  ont  les  mêmes  propriétés. 

Ces  propriétés  peuvent  tenir  à  deux  causes  :  soit  à  des  niodt^ 
de  combinaison  différents  des  mêmes  éléments,  soit  à  Tétat  mo- 
léculaire  de  ces  éléments.  C'est  ainsi  qu'on  attribue  à  l'argile  de 
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orges  des  quaKlës  pour  faire  les  creusets  et  pots  de  verrerie, 
[u'on  n'admet  pas  dans  l'argile  de  Montereau,  quoique  ces 
lenx  argnes  ne  diSftrent  pas  entre  elles  de  1/80  dans  les  propor- 
tions de  silice  et  d'alumine,  et  que  ni  l'une  ni  l'autre  ne  con- 
ttennent  ni  chaux  ni  fer.  L'argile  de  Gross-Almerode ,  qui  ren- 
ferme 46  de  silice  et  34  d'alumine ,  fait  les  excellents  creusets 
deffesse,  et  Targile  d'Abondant,  près  Dreux,  qui  a  la  même 
composition ,  ne  peut  &ire  seule  que  des  creusets  qui  cassent  au 
moindre  feu. 

La  composition  élémentaire  des  argiles ,  Taddition  de  sable  ou 
de  ciment,  sont  des  présomptions  pour  donner  aux  creusets  la 
qualité  de  ne  point  casser  ou  se  fendre  par  Taction  du  feu, 
mais  ne  fournissent  aucun  principe  certain. 

2"  L'înfusibîlité  a  des  principes  plus  certains ,  je  parle  ici  de 
l'infusibilité  propre,  de  la  propriété  qu'a  de  résister  sans  se 
fondre  ni  se  ramollir  un  creuset  qui  n'est  attaque  ni  en  dedans 
ni  en  dehors  par  des  corps  fondants,  tels  que  des  alcalis,  des 
terres  ou  des  oxydes  métalliques. 

En  général  de  justes  proportions  de  silice  l't  d'alumine,  saii:^ 
la  présence  d'aucun  autre  cuips,  tel  que  chaux,  magnésie, 
fer,  constituent  les  argiles  les  plus  propres  à  donner  des  creusetë 
réfractaires.  Cependant  l'argile  plastique  de  Savanas,  n^i44? 
qui  ne  contient  que  »5  p.  0/0  d'alumine,  et  qui  renferme  2,5o 
de  fer  et  autant  de  magnésie,  donne  les  excellents  creusets 
propres  à  fondre  l'acier  à  Saint-Étienne. 

Gomme  ces  argiles  pures  seraient  trop  plastiques,  il  fout  les 
dégraisser.  On  ne  peut  employer  le  sable,  qui  modifie  dans  cer- 
tains cas  la  résistance  à  la  fusibilité ,  il  faut  y  introduire  un  corps 
qui  ne  puisse  avoir  cette  intluence:  tel  est  le  ciment  plus  ou 
moins  fin  de  cette  m^me  argile ,  le  coke  d'une  houille  pure,  l'an- 
thracite sans  pyrite  et  le  graphite,  tous  corps  infusibles,  mais 
ion  pas  tout  à  fait  incîoiubustibles  à  une  très-haute  température, 
juoique  enveloppés  d'argile. 

Ces  mêmes  matières  sont  aussi  les  seules  que  Ton  doive  ajouter 
i  1a  pâte  des  creusets  pour  les  dégraisser,  lorsqu'on  veut  les 
^rantir  autant  qu'il  est  possible  de  l'action  corrodante  de  Tâleali 
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des  cendres  en  dehors  et  des  oxydes  de  plomb ,  de  bismuth,  etc., 
en  dedans. 

On  peut  donc  par  ces  moyens  réunir  dans  un  même  creosel 
les  deux  qualités  de  résistance  à  la  cassure  et  à  la  fusion. 

Une  des  matières  plastiques  que  Ton  a  proposée  et  même  em- 
ployée pour  faire  des  creusets  d'une  infusibilité  aussi  absolue 
qu'on  puisse  l'obtenir,  est  la  Magnésite  ou  silicate  de  magnésie, 
et  même  encore  le  carbonate  ;  mais  quelques  additions  de  chaux , 
de  silice  ou  d'alumine,  soit  dans  leur  composition,  soit  seule- 
ment en  contact  avec  eux ,  les  font  fondre  avec  une  grande  faci- 
lité, et  les  amènent  à  un  état  de  fluidité  remarquable.  Toutes  les 
fois  que  j'ai  mis  cette  terre  en  contact  avec  la  porcelaine ,  elle  la 
liquéfiée  en  traversant  les  creusets  ou  capsules  de  porcelaine  coni  me 
un  fer  chaud  traverserait  une  plaque  de  cire*,  néanmoins  cela 
dépend  encore  des  proportions  de  ses  éléments,  car  on  fait  d'assez 
bonne  porcelaine  avec  la  Giobertite,  comme  on  le  verra  à  rarticlf^ 
de  la  porcelaine,  et  je  sais  qu'on  a  employé  la  Giobertite  ou  car- 
bonate de  magnésie ,  en  Piémont ,  pour  en  faire  des  creusets  très 
réfractaires. 

3^  Les  creusets  en  pftte  de  Poterie  commune ,  c'est-à-dire  on 
pâte  tendre,  rayable,  poreuse,  perméable,  faite  avec  les  mé- 
langes déterre  et  dans  les  proportions  que  j'ai  indiquées  aux  or- 
dres i*',  2%  3*  et  4*,  de  la  classe  P,  seraient  en  général  peu  fragiles 
et  pourraient  servir  un  assez  grand  nombre  de  fois;  mais  ils  ne 
seraient  ni  infusibles  à  une  température  incandescente,  ni  impe'^- 
méables.  Ils  pourront  néanmoins  servir  dans  beaucoup  d'opéra- 
tions d'alliage,  de calcination ,  etc.,  où  ces  qualités  ne  sont  pas 
exigées.  Les  argiles  figulines,  sableuses,  simplement  dégraissées 
avec  une  addition  de  sable ,  sans  avoir  besoin  d'avoir  recours  au 
ciment  argileux ,  qui  est  toujours  une  matière  assez  chère ,  pour- 
raient être  assez  utilement  employées  pour  la  fabrication  de  ces 
creusets,  lors  même  qu'elles  renfermeraient  un  peu  de  chaux  et 
de  fer. 

Telles  sont  les  trois  compositions  générales  et  purement  céra- 
miques qui  peuvent  donner  les  trois  qualités  de  creusets  appro- 
priées chacune  à  des  usages  différents. 
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4*"  il  est  une  quatrième  sorte  de  composition  qui  s'éloigiuî 
beaucoap  des  précédentes.  Ce  sont  les  creusets  dont  Télément 
essentiel  et  abondant  est  du  graphite  (vulgairement  et  si  impro- 
prement nommé  plombagine  et  même  carbure  de  fer).  Ces  creu- 
sets ont  été  d'abord  fiûts  en  Allemagne,  et  principalement  sur  le 
gîte  de  gr^diite  de  Passaw  et  d'Ipse. 

Leur  compositicm  consiste  dans  un  mélange  bien  intime  d'ar- 
gile [dastique  de  Scfaildorf ,  i  partie ,  avec  le  graphite  naturel  de 
Lcizeisberg,  près  Passaw,  a  ou  3  parties. 

Ce  graphite  est  en  nodules,  petits  lits  ou  veines  dans  le  gneiss 
Cerro^eux  dont  il  fut  partie.  On  l'en  extrait  souvent  par  le  la« 
vage. 

II  est  composé ,  d'après  l'analyse  qu'en  a  faite  M.  Berthier , 
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On  l'introduit  pulvérisé  et  tamisé  dans  ces  creusets. 

Ils  supportent  tous  les  changements  de  température  sans  frac- 
ture ni  fêlure,  et  peuvent  être  chauffés  à  1 5o  deg.  de  Wedg. ,  sans 
éprouver  d'altération. 

M.  LouisToulandaétablien  i834,  à  Montpellier,  une  fabri- 
que de  creusets  faits  avec  du  graphite  exploité  à  6o  lieues  de  cette 
ville  et  de  l'argile  plastique  des  environs.  Ils  ont  paru  avoir  des 
qualités  au  moins  égales  à  celles  des  creusets  de  Passaw. 

C'est  à  une  composition  analogue  qu'appartiennent  les  creu- 
sets fSûts  à  Pignerol,  en  Piémont,  par  M.  Bocchiardi ,  au  moyen 
d'un  mélange  de  graphite  et  d'argile  du  pays.  On  a  certifié  qu'ils 
avaient  résisté  trois  fois  à  la  fusion  de  la  fonte  de  fer,  qui  exige 
une  chaleur  des  plus  intenses. 

Ce  serait  aussi  à  cette  composition  qu'on  pourrait  rapporter 
celle  dans  laquelle ,  à  défaut  de  graphite ,  on  emploie  du  coke  ou 
même  de  l'anthracite,  comme  l'a  fait  M.  Autrey,  en  Angleterre, 
en  composant  des  creusets  avec  deux  parties  d'argile  plastique  de 
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Stonrbrid^  fj^sj^  fanalrse,  tablean  V,  B,  n*  i  r^i),  et  une partiede 
oiiktf  provenant  des  usines  de  gaz.  Ces  proportions  peuvent  varier 
suivanc  la  destination  descreosels.  On  a  fond**,  dans  ceux-ci  20 
Ufo^rammes  d*jcier  «  et  ils  peavent  servir  jusqu'à  16  fois  an  même 
emploi. 

M.  Marshall .  de  >ewcastIeHxpoi»-Tyiie ,  a  fait  des  creusets  de 
compoeitxon  semblable  «  en  les  moulant  dans  des  moules  de  cui- 
vra .  et  oomprtmaBl  la  pâte  an  moyen  d'un  noyau  conique,  comme 
]t«  Itf  iinu  puis  bas. 

ttapciHflm  «laHHHâiAr».  — 11  était  intéressant  de  co»- 
tuitiv  l'une  naniere  plus»  preirtse  la  composition  ëlëiiientaire 
ivs  ^nTfuzAf ts  -es  tiîv»  emoèrasi .  sv%o«t  à  Paris ,  et  de  diverses  ori- 
^m^  %.  Struiier  1  iuc  L'anabrse  de  plusieurs  de  ces  creusets. 
iutti  t*  i«>nii«>  iv  es  "r?s;L.tac» . 


.-n^LSïr^  ?tf  Ti^TWIS  ?aa«>®i.  Sjoe.    Aum.    Magn.  I  ^^^^^ 

I  j  oe  fer. 
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-  v.ir^-"r.i;:Tf  t  -s,:*  h  f-jtrVt"'  de?  creusets 
dit:  î-^^'iiAS'  *tifïi«'»'>*^  l>i'^'»*r'r»:"s  r*«r  -c:  rrsèîe  que  sur 
^  >»%fttii\\:^:;  -1  •ii-i'  »  1  ^-  ^•^  -j^"'"^'  '«i  .rcraes  et  sans  gou- 
lus tïv  «»«:rs  /*  '  rt-- nr»x  ur  ^vc  '*^.*fs  .^in?^  rîîlieu.  avf»r 
Ht  ^M14^  M  ^t  •*•-*'?  •^'  T-afnrLîr-v .  -^rct^rs^e,  tronquée  et 
^i^Qi^ii  •;•  '!»^i  *  1  s.'»T  >î.  iTTim.'*: .  rt:  **.'  ':tSïSc  Aa  creuset:  les 
loni:- jarrrrT"  m  ^miI^n  w  -ïsu'hw:  .v  "vr-  •f-.-trïf  dornientunr 
HM»i>i  VïîMtr  >  ^  ^?s  wa»^  '^  ?"•-•  r-.rrrer  toujours  an 
^  ^^r^*^  ît  nvtfwr  t'c»,?»?  çs^  renfiprment. 
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de  moitié,  pour  que  la  chaleur  agisse  sur  eux  le  plus  puissam- 
ment. 

On  bit  les  creusets  tournés ,  moulés  ou  coulés. 

Détona  les  procédés,  celui  du  tournage,  qui  est  le  plus 
expéditif,  est  souvent  le  moins  bon,  car  s'ils  ne  sont  pas  tournés 
par  un  habile  ouvrier,  la  retraite  suivant,  en  s'opérant ,  le  mouve- 
ment en  spirale  inverse  de  celui  du  tournage,  il  arrive  fréquem- 
ment que  le  creuset  s'ouvre  par  des  fissures  parallèles  à  ce 
vissage.  Néanmoins  le  plus  grand  nombre  des  creusets  est  &it  sur 
le  tour. 

Le  moulage  s'opère  de  différentes  manières,  tantôt  à  la 
housse  et  dans  des  moules  de  plâtre  d'une  seule  pièce.  C'est  un 
procédé  difficile  à  mettre  en  usage  pour  les  creusets  élevés  et 
étroits. 

Quelquefois  dans  des  moules  de  cuivre  et  par  pression.  On  met 
la  pflte  préparée  dans  le  fond  du  moule ,  et  en  la  comprimant 
avec  le  noyau  également  en  cuivre ,  on  la  fait  remonter  et  rem- 
plir avec  assez  d'homogénéité  de  texture  l'espace  qui  est  entre  lo 
noyau  et  le  moule.  On  a  pratiqué  ce  procédé  à  la  Monnaie  de 
Paris,  avec  une  pète  composée  uniquement  d'argile  de  Forges, 
dont  un  tiers  cru  et  deux  tiers  cuits  et  réduits  à  Tétat  d'un  ci- 
ment fin  -,  mais  ce  procédé  ne  peut  guère  réussir  que  sur  des  creu« 
sets  de  moyenne  dimension. 

On  a  appliqué  aussi  aux  creusets  le  procodé  de  coulage, 
que  j'ai  fait  connaître  en  principe  *( vol.  l",  p.  i47)'  On  a  un 
moule  creux  de  plâtre,  on  le  remplit  de  la  pâte  du  creuset  à  Té- 
tai de  barbotine,  on  décante  par  le  bord  du  moule  la  partie  de  la 
pâte  qui  n'a  pas  pris  d'adhérence  au  moule,  on  laisse  raffermir 
cette  croûte ,  on  renouvelle  une  ou  deux  fois  le  remplissage  et  le 
vidage.  lie  creuset  ainsi  moule  diminue  de  volume  en  séchant  et 
se  retire  alors  aisément  du  moule. 

M.  Gameron,  de  Glascow ,  a  employé  ce  procédé  pour  faire  les 
petits  creusets  nécessaires  aux  orfèvres,  et  qu'ils  étaient  obligés 
de  faire  venir  de  Hollande.  La  pâte  de  ses  creusets  est  composée 
de  1 7  parties  d'argile  débarrassée  par  le  lavage  et  le  décantage  de 
toute  la  partie  ou  trop  grasse  ou  étrangère  à  l'argile ,  et  de  7  par- 
ties de  sable*,  letotttparfiûtement  mêlé.  Les  creusets  faits  ainsi 
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ont  ea  en  Angleterre  beaucoup  de  succès.  M.  Bréant  a  égalemenl  ] 
employé  ce  procédé  à  la  Monnaie  de  Paris. 

Ce  bit  vient  à  l'appui  de  ce  que  j'ai  dit  plus  haut  de  l'influence 
du  fiiçonnage  sur  les  conditions  de  bonne  fabrication  dans  l'art 
céramique,  puisqu'elle  en  a  une  si  grande  dans  une  sorte  de 
Poterie  à  laquelle  un  tel  soin  semblerait  devoir  être  étrange. 

On  a  proposé  un  tout  autre  procédé  de  façonnage.  Il  consiste  à 
foire  avec  la  pâte  à  creuset  un  cylindre  massif  dont  le  diamètre 
est  celui  de  la  plus  grande  largeur  du  creuset,  à  laisser  cette 
masse  se  raffermir,  à  la  tournasscr  en  dehors ,  et  à  la  tarauder  en 
dedans,  le  ne  connais  exactement  ni  les  détails  de  ce  procédé, 
ni  ses  résultats  précis.  On  dit  que  M.  Poncelet ,  de  Liège,  l'em- 
ploie pour  faire  ses  grands  creusets  pour  la  distillation  du  nnc. 
Je  sais  qu'on  a  voulu  l'employer  en  porcelaine  pour  faire  des  co- 
lonnes et  autres  cylindres  creux,  et  qu'il  n'a  jamais  réussi,  parce 
qu'il  est  impossible  de  comprimer  également  et  de  lier  intime- 
ment les  différents  colombins  ou  petites  masses  de  pâte  dont  se 
compose  une  grande  masse.  Il  y  a  presque  toujours  des  fissures , 
soit  au  dessèchement ,  soit  à  la  cuisson. 

csolfson.  —  Il  ne  faut  cuire  les  creusets  que  foiblement ,  et 
uniquement  pour  leur  faire  prendre  à  peu  près  toute  leur  retraite, 
afin  d'éviter  qu'en  cuisant  avec  les  matières  qu'on  y  met ,  cette  re- 
traite, gênée  par  le  volume  de  ces  matières ,  ne  les  fasse  casser. 

Il  faut  aussi  leur  donner  par  cette  cuisson  assez  de  solidité  pour 
ôtre  transportés  sans  perte. 

Une  cuisson  complète  les  rend  d'ailleurs  trop  délicats  aux  pre- 
mières impressions  d'une  haute  température  appliquée  rapide- 
ment, et  presque  toujours  inégalement,  et  les  rendrait  trop 
cassants. 

Jni^ment  des  qualités.  —  Quand  on  veut  juger  les  qualités 
des  creusets,  soit  de  ceux  qu'on  fabrique,  soit  de  ceux  qu'on 
emploie,  il  faut  connaître  les  moyens  de  les  essayer,  et  ces 
moyens  doivent  nécessairement  varier  suivant  la  destination  du 
creuset.  Personne  ne  pouvait  mieux  nous  en  instruire  que 
M.  Berthier. 

On  détermine  l'înfusibilité  en  faisant  chauffer  à  une  chaleur  de 
iSodeg.  Wedg.,  à  l'abri  de  toute  action  de  vapeur  de  plomb  et 
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à'aVcali,  un  fragment  do  creuset.  S'il  n'est  pas  affaissé,  si  les 
angles  et  ses  arêtes  ne  sont  pas  ëmoussës ,  on  peut  le  décla- 
rer oompléteinent  rëfractaire. 

La  résistaDoe  aux  firactures  et  fissures  par  une  haute  tempéra- 
ture, oe  qui  est  très-différent,  se  juge  néanmoins  assez  bien  par 
le  même  moyen,  qui  consiste  à  chauffer  le  creuset  au  rouge 
blanc,  et  s'il  n'est  ni  cassé  ni  fendu  par  cette  première  épreuve, 
voir  s'il  résistera  de  même  à  son  immersion  dans  l'eau  froide.  Peu 
de  grands  creusets  résistent  complètement  à  une  pareille  épreuve, 
et  presque  tous  les  petits  la  supportent  assez  bien. 

La  résistance  à  l'action  fondante  et  comme  corrosive  des  alcalis, 
des  oxydes  fondants ,  et  surtout  de  la  litharge ,  n'est  absolue  pour 
aucune  qualité  de  creuset  ;  mais  elle  est  plus  ou  moins  rapide ,  et 
d'autant  plus  que  leur  pâte  contient  plus  de  sable.  On  ne  peut  ju- 
ger les  creusets  sous  ce  rapport  qu'en  comparant  l'effet  de  ces 
puissants  fondants  sur  les  creusets  que  Ton  essaye  avec  ceux 
qu'on  a  déjà  employés,  et  dressant  comme  une  échelle  du  temps 
que  mettra  une  quantité  donnée  de  litharge  pour  traverser  un 
creuset  dont  la  pâte  aura  les  mêmes  texture  et  compacité  , 
les  mêmes  dimensions  en  diamètre  et  surtout  en  épaisseur,  et  qui 
aura  subi  ou  la  même  température  que  ic  creuset  de  comparaison, 
ou  du  moins  une  température  appréciable.  Ce  genre  d'altération 
ou  de  fusibilité  par  la  litharge  est  entièrement  différent  de  la  fusi- 
bilité simple  d'uQ  creuset,  c'est-à-dire  de  celle  qui  ne  tient  abso- 
lument qu'à  l'action  seule  de  la  température. 

Je  dois  maintenant  mentionner  plusieurs  creusets  assez  re- 
nommés, venant  de  différents  lieux,  et  pouvant  présenter  quel- 
que intérêt,  parce  qu'on  connaît  leurs  qualités  et  les  matériaux 
avec  lesquels  ils  sont  faits. 

De  Paris —  C'est-à-dire  qui  se  trouvent  abondamment  dans 
le  commerce  de  Paris,  parce  que  les  laboratoires  et  les  usines  de 
cette  ville  en  font  principalement  usage.  On  les  désigne  sous  le 
nom  de  Beau  fa  y,  qui  en  est  le  fabricant.  Ils  sont  faits  avec 
une  partie  d'argile  d'Andenne  crue  (Anal.,  tabl.  V  B,  n*»  i3)  et 
deux  parties  de  ciment  assez  grossier  de  cette  même  argile.  Pour 
faire  disparaître  les  aspérités  qui  résultent  de  l'emploi  de  ce  ci- 
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ment,  on  les  enduit  d*une  couche  mince  d'argile  crue.  Us  ne 
sont  cuits  que  pour  faciliter  leur  transport,  car  cuits  complète- 
ment ils  acquièrent  la  dureté  et  rimpennëabUité  des  grès-céra- 
mes. M.  Berthier  les  regarde  comme  au  moins  égaux  aux  creusets 
de  Hesse  en  qualité  d'infusibilité  et  de  résistance  à  la  fiante. 

De  Rionoby-Mint-Ëloy,  près  Saveignies  (Oise).  — Fabrica- 
tion de  M.  d'Éyeux. — Us  sont  faits  avec  un  mélange  d*ai^e  plas- 
tique de  Saveignies  et  de  quarz  pulvérisé.  Us  ne  résistent  pas  si 
bien  à  la  litharge  que  ceux  de  Beau£ay. 

De  Hesse,  duché  de  ce  nom.  —  Us  sont  fiibriqués  à  Gross- 
Almerodeet  à  fclpterode,  au  pied  du  mont  Meissnar,  rtoc  l'aïf  ile 
plastique  qui  est  supérieure  au  calcaire  conchylien  eC  immédiate- 
ment mffirieure  au  basalte  recouvrant  la  dépôt  de  lignite  du  même 
terrain.  Cette  argile  grise,  très-alumineuse  (Anal.^tabl.  V  B. 
n^  !26),  est  mêlée,  ce  qui  m'a  beaucoup  étonné  quand  j'û  vu  cette 
fabrication,  avec  plus  d'un  tiers  de  sable  asseï  grossier.  Aussi 
ont-ils  la  cassure  grenue  et  la  surface  raboteuse.  Us  sont  bien 
fabriqués  et  cuits  en  grès.  Ces  creusets  ne  sont  pas  cependsot 
d'une  infiisibilité  absolue  :  une  température  de  i5o  d^.  Wedg. 
les  ramollit  un  peu ,  et  le  verre  de  plomb  les  perce ,  ce  qui  me 
paraît  devoir  résulter  de  la  quantité  de  sable  qu'on  introduit  dans 
la  composition  de  leur  pâte. 

Les  creusets  ou  pots  de  verrerie  ont  une  liaison  si  intime  avec 
cette  industrie,  ils  ont  une  composition  si  spéciale,  qu'il  n'y  a 
que  les  directeur  et  contre-maître  de  verrerie  qui  puissent  porter 
de  l'intérêt  à  leur  composition  et  à  leur  façonnage,  dont  les  Potiei^ 
ne  se  mêlent  jamais.  Je  crois  donc  inutile  d'en  parlw. 
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CiAMB  in.--.  POTERIES  A  PATEDVRE  TRANSLUCIDE. 

Cette  classe  me  paratt  très-naturelle  et  très-nettement  carac- 
térisée. 

La  pâte  est  toujours  dure,  c'est-à-dire  non  rayabic  par  Tacier. 
Il  n'y  a  pas  d'exception ,  tandis  qu'il  y  en  a  quelques-unes  dans  la 
classe  II.  .  I 

Elle  est  toujours  translucide ,  et  s'il  y  a  quelquefois  un  peu 
d'incertitude  pour  la  distinguer  de  certaines  Poteries  à  pâte  dure 
de  la  classe  précédente,  c'est  lorsque  ces  Poteries  s'approchent 
des  porcelaines  en  laissant  passer  un  peu  de  lumière  par  leurs 
parties  minces;  tel  est  le  cas  de  certain  grès  ou  faTence  fme 
dure ,  qu'on  a  appelé  ironstone  ou  lithocérame. 

La  présence  d'une  4)ase  alcahne ,  soit  terreuse ,  soit  saline , 
dans  cette  pâte,  est  encore  un  caractère  frappant  qui  est  lié  avec 
la  tnmalttcidité. 

Les  caractAres  développés  des  trois  ordres  qui  la  composent 
développeront  et  compléteront  ceux  de  la  classe. 

SiPTikin'OiDn.—  POAOXLAIirs  BUHS  ou  CHINOISE. 

La  Poterie  de  cet  ordre  est  caractérisée  par  une  pâle 
ûue,  dure,  translucide,  et  une  g  la  cure  dure, 
terreuse  ^  nommée  couverte. 

La  pâte  est  essentiellement  composée  de  deux  éléments 
principaux  :  l'un,  argileux  infusible,  c'est  le  kaolin,  ou  seul 
ou  associé,  soit  avec  de  l'argile  plastique,  soit  avec  la  magnésite; 
l'autre,  aride,  fusible,  est  donné  par  le  feldspath  ou 
d'autres  minéraux  pierreux ,  tels  que  le  sable  siliceux ,  la  craie,  le 
gypse,  ou  pris  séparément,  ou  réunis  ensemble  de  diverses 
manières. 

La  glaçure  nommée  couverte  consiste  en  felspath 
quarzeux ,  tantôt  seul ,  Untôt  mêlé  avec  du  gypse ,  mais  toujours 
•ans  plomb  ni  étain. 
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Les  matériaux  de  cette  pâte  demandent  à  être  plus  lavës,  ptai 
broyés,  mieux  mélangés,  et  la  pâte  elle4Déme  plus  pétrie  A 
malaxée  qu'aucune  pâte  de  Poteries. 

Néanmoins  lapftte  est  courte,  ce  qui  rend  le 
plus  difficile,  plus  lent  et  plus  délicat. 

Elle  est  aussi  beaucoup  plus  susceptible  de  manifiester,  tanti 
la  dessiccation  qu'à  la  cuisson,  les  plus  légères  diflKieDoes  dB 
pression  qu'on  lui  a  fait  éprouver  en  la  façonnant. 

Le  façonnage  demande  donc  beaucoup  de  soin,  d'habi- 
tude et  de  délicatesse;  il  est  en  outre  souvent  assez  compliqué. 
On  peut  y  reconnaître  trois  modes  principaux  :  le  tournage, 
le  moulage  et  le  coulage. 

Dans  le  premier  mode,  qui  ne  s'applique  qu'aux  pièces 
rondes,  ces  pièces  sont  toujours  ébauchées,  soit  à  la  balle, 
soit  à  la  housse ,  et  ensuite  toumassées  avec  soin  pour  con- 
server aux  contours  la  pureté  de  leur  forme  et  la  finesse  de 
leurs  moulures.  Les  pièces  non  rondes  sont  moulées,  soit  à  la 
balle,  soit  à  la  croûte,  et  réparées  par  les  procédés  et  avecles 
soins  qu'on  a  décrits  d'une  manière  générale  au  chapitre  m,  en 
avertissant  qu'ils  s'appliquaient  plus  particulièrement  à  la  porce- 
laine qu'à  toute  autre  Poterie,  et  sur  lesquels  néanmoins  on 
reviendra  plus  bas. 

La  cuisson  est  essentiellement  simple,  quoiqu'elle  pa- 
raisse double,  car  la  première  cuisson  de  la  pÂte,  celle  qui 
donne  ce  que  l'on  appelle  le  dégourdi,  n'a  pour  but  que 
de  raffermir  assez  la  pâte  pour  qu'on  puisse  lui  donner  plus  faci- 
lement la  couverte  par  immersion  ;  mais  on  pourrait  à  la  rigueur 
s'en  passer,  et  cuire  en  même  temps  la  pâte  et  la  couverte ,  car 
elles  exigent  la  môme  température. 

La  température  est  très-élevée  et  monte  jusqu'au  r4o*  degré  du 
pyromètre  de  Wedgwoorl  (*).  La  pâte  se  ramollissant  à  cette  haute 
température ,  l'e  n  c  a  s  t  a  g  e  exige  les  procédés  et  les  précau- 
tions qui  ont  été  décrits  à  Tart.  11  du  chap.  V,  p.  196  du  T'  vol. 

Les  fours  sont  cylindriques  et  verticaux,  à  plusieurs  alan- 
diers.  Les  cazcttes  doivent  avoir  la  solidité  et  l'infusibilité  néces- 

0)  On  verra  plus  loin  que  Je  n*al  pu  Tobservcr  que  Jusqu'à  135. 
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■rires  pour  rëdster,  sans  s'atEEÛsser,  à  la  haute  température 
qu'elles  doifent  éprouver. 

Le  combustible  est  presque  partout  du  bois,  et  surtout 
du  bois  k  flamme  longue,  tel  que  le  tremble,  le  sapin,  le  bouleau. 

La  pâte  se  ramollit,  devient  translucide,  et  prend  jusqu'à 
1/8  de  reCraîte  à  partir  de  Tépoque  de  la  dessiccation  complète  ; 
|Kmr  aller  jusqu'à  la  cuisson  parfaite;  elle  prend  presque  toute 
Bt  retraite  après  le  dégourdi (^).  La  pâte,  dans  ce  même  inter> 
^alle,  perd  i/8  descmpmds. 

La  CD  UT  er  te  doit  être,  bien  glacée  et  avoir  contracté  avec 
h  pite  une  liaison  intime  et  presque  continue. 

Teb  scmt  les  caractères  des  porcelaines  dures  eu  général.  En 
ks  étudiant  particulièrement,  on  remarquera,  suivant  les  pays 
et  même  les  fabriques,  des  différences  assez  considérables  dans 
ce  qui  constitoe  leur  fiArication  depuis  les  éléments  de  la  pftte 
jusqu'à  la  cuisson.  Je  ne  décrim  pas  celte  fabrication  d'une  ma- 
nière générale,  mais  j'en  prendrai  tous  les  procédés  et  détails 
dans  la  manufiurture royale  de  Sèvres  -,  je  ferai  connaître  ensuite, 
à  l'histoire  particulière  des  fabriques  les  plus  remarquables,  les 
différences  qu'elles  présentent  dans  leurs  procédés. 

On  peut  diviser  les  procédés  de  fabrication  de  la  porcelaine 
dure  en  quatre  groupes. 

i""  La  fabrication  française,  c'est  celle-là  dont  je  prends  le 
type  dans  la  manufacture  de  Sèvres  ] 

a®  La  fabrication  allemande  ; 

3*  La  fabrication  italienne  ^ 

4*  La  fabrication  orientale. 

Abticu  I.  —  FABRICATION  PRA.^ÇAISB. 

§  1.  —  POMCMLàaE  de  la  manufacture  royale  de  sèvmes, 
près  Paris. 

GompoeMoii  ém  pêltm  «t  oaovertM.  —  Les  matériaux 
qui  entrent  dans  la  composition  des  pâtes  et  couvertes  de  la 
porcelaine  de  Sèvres  se  réduisent  aux  suivants  : 

P)  Voir  le  taMcra  des  retrailef,  n*  VII,  G,  de  SO  à  51. 

U.  17 
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Le  kaolin, 

Le  feispath , 

La  craie, 

Le  sable  siliceux  d'Aumont  quelquefois, 

L'argile  plastique, 

Lr  poudre  de  porcelaine  ou  cuite  ou  dégourdie. 
Le  kaolin  et  le  feispath  viennent  de  Saint-Yrieix-Ia-Percbe.  i 
a6  kilomètres  au  sud  de  Limoges  (*).  Les  carrières  qui  le  four- 
nissent plus  particulièrement  sont  celles  de  Harcognac  et  du  Clos- 
de-Barre.  l'ai  fait  connaître  sa  situation  géographique,  son  gise- 
ment, ses  différentes  sortes  de  qualités  et  sa  composition  dans 
le  premier  volume  de  ce  Traité ,  pages  4o  et  suivantes.  U  ne  me 
reste  à  décrire  que  le  mode  d'exploitation  et  de  lavage  de  la  masse 
de  kaolin  qui  fournit  cette  matière  argileuse  et  plastique  à  h 
manufacture  de  Sèvres. 

Préparatloii  mécanique  du  kaolin.  —  Le  kaolin  est  i 
exploite  par  banquettes  en  gradins.  Les  carrières  ont  donc  tou- 
jours plus  ou  moins  régulièrement  la  forme  de  trémie  à  gradios. 
Tontes  les  roches  qui  les  composent  sont  taillées  de  même  et  de 
manière  que  le  rejet  d'une  banquette  inférieure  sur  la  supérieure 
soit  facile,  PI.  v,/^.  i. 

On  y  descend  par  de  petits  escaliers,  dont  les  marches  sont 
garnies  de  planches  pour  qu'on  ne  glisse  pas,  car  ces  carrière& 
sont  presque  toujours  abreuvées  d'eau.  En  hiver  on  recouvre 
avec  de  la  terre  de  déblais  les  banquettes  de  kaolin,  afin  que  la 
'  gelée  ne  les  dégrade  pas ,  et  ne  fasse  pas  tomber  le  kaolin ,  qui  se 
mêlerait  avec  les  terres  rouges  qui  raccompagnent  ou  le  sur- 
montent. 

Les  kaolins  extraits  à  la  pioche  plate  ou  à  la  pelle  sont  montés 
dans  des  augettes  de  bois  par  des  enHmts  qui  les  portent  sur  leur 
tùte ,  et  transportent  ainsi  les  kaolins  au  magasin.  Ils  sont  alors 
divisés  en  kaolins  argileux,  qui  n'ont  besoin  que^'élK 


(1)  J'ai  fuit ,  vol.  I«%  cbap.  II,  arL  S,  S  S,  lOilfloire  naUirtUe  et  cIlimiqM  des 
kaolins.  Je  ne  parlerai  ici  que  de  ce  qui  est  pariiculier  au  kaulio  et  autres  ma- 
tières «Hiployécs  dans  la  couiposUion  des  pâtes  dfi  Sivros. 
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ipludié8,et  en  kaolins  caillouteux,  qui  sont  généra- 
ement  lavés  pour  en  extraire  l'argile. 

Les  kaolins  à  éplucher  sont  placés  dans  des  auges  à  cases, 
008  des  hangars.  Ce  sont  des  femmes  qui  les  épluchent.  A  la 
)ortée  de  chaque  ouvrière  assise  devant  l'auge  est  une  case  pour 
ekaolinàéiducher  etunecase  pour  le  kaolin  épluché.  L'inspeo- 
;eur  ou  contre-maître,  en  suivant  la  ligne  des  auges ,  vérifle  sur- 
e-champ si  répluchage  a  été  bien  fait. 

Cet  ëpluchage  se  fait  au  couteau. 

Quant  an  lavage,  il  s'opère  comme  tous  les  lavages  de  matières 
erreuses  de  différentes  densités  ou  grosseurs ,  comme  il  a  été 
expliqué  chap.  II,  sect.  II ,  art.  il,  §  i ,  p.  88 ,  et  comme  le  re- 
)résente  lay%.  5  de  la  PI.  v. 

On  met  le  kaolin  caillouteux  dans  le  premier  bassin  A,  où  deux 
iommes,  avec  des  masses  et  spatules  en  bois,  le  broient  et  le 
lélayent  dans  l'eau  amenée  par  un  canal. 

On  fiiit  écouler  par  le  canal,  dans  le  second  bassin  B,  l'eau 
chargée  d'argile.  Elle  tombe  sur  le  tamis  t ,  qui  retient  les  corps 
égers  et  les  parties  grossières  qui  auraient  pu  échapper. 

On  fait  entrer  Teau  encore  trouble  de  la  surface  dans  le  troi- 
ième  et  grand  bassin ,  puis  on  en  décante  Teau  qui  est  claire 
in  ouvrant  successivement  les  chevilles  qui  étaient  au  nombre 
le  dix  dans  le  bassin  de  a  mètres  de  profondeur  que  j'ai  vu. 
L.'eau  s^écoule  par  une  rigole. 

Le  bassin  C  retient  dans  sa  capacité  le  kaolin  ou  plutôt  Targile 
a  plus  fine  du  kaolin. 

MM.  Nennert  ont  six  assortiments  de  lavoirs.  Ilya  deux  hommes 
i  chaque  bassin  A,  ce  qui  fait  douze  hommes  employés  à  cette 
>pération  dans  leur  exploitation  du  Clos-de-Barre. 

Les  barbotines  résultant  de  ce  lavage  sont  raffermies  dans  de 
^nds bassins  couverts,  et  quand  elles  sont  assez  fermes  on  les 
Bvise  en  fragments  de  la  grosseur  du  poing  au  moins,  et  on  les 
ait  dessécher  complètement  sur  des  planchers  composés  de  plan- 
hes  à  claire-voie,  ou  sur  des  claies  de  bois  et  sous  des  hangars. 
lette  ai^le  est  alors  bonne  à  entrer  dans  la  composition  des 
»fttes. 

On  a  dit  en  traitant  des  matières  à  porcelaine  qu'on  distinguait 
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à  Saint-Yrieix  trois  sortes  ou  qualités  de  kaolins  :  le  cailloa- 
teux,  le  sablonneux  et  l'argileux.  Les  différences  extérieures 
de  ces  trois  qualités  sont  assez  clairement  exprimées  par  leurs 
noms.  Ce  sont  des  mélanges  de  ce  sable  quarzo-felspathiqœ 
qui  composent  ce  que  nous  appelons  résidu,  avec  la  véri- 
table argile  kaolin  ique.  Le  kaolin  argileux  ren- 
ferme une  plus  grande  quantité  de  cette  argile;  le  sablon- 
neux en  renferme  moins ,  et  le  caillouteux  présente  en 
outre  une  texture  à  gros  grains  dans  laquelle  on  distingue  aisé- 
ment le  quara  et  le  kaolin,  qui  même  a  conservé qudquefois  la 
structure  lamellaire  du  felspath. 

Le  kaolin  argileux  de  Marcognac  est  composé  : 

De  silice 51 

D*aluDiinc SS 

De  chaux S 

De  pousse 6 

OS 
MagDésie ,  etc. 

Le  kaolin  caillouteux  du  même  lieu  est  composé  : 

De  silice S3 

D'alumine 10 

Dépotasse S 

99 
Traces  de  fer ,  chaux. 

/  (A.  Laube!it,  laboratoire  de  Sènvs.) 

Les  analyses  données  dans  mon  Mémoire  sur  les  kaolins ,  page 
^49 1  ^^  ^  et  3,  et  dans  le  tableau  n®  IV  de  cet  ouvrage,  ont 
été  pratiquées  sur  les  argiles  retirées  par  le  lavage  de  ces  kaolins; 
tandis  que  celles-ci ,  faites  sur  le  kaolin  entier,  ont  eu  pour  objet 
de  faire  connaître  aux  praticiens  en  quoi  ces  deux  sortes  de  kao- 
lins différaient. 

Le  kaolin  argileux  donne  à  la  pâte  de  porcelaine  plus  de  liant, 
d'infusibilité ,  mais  moins  de  blancheur,  plus  de  dispositions  à 
gauchir  au  feu ,  et  à  éprouver  et  faire  ressortir  toutes  les  inéga- 
lités de  pression  du  moulage  ou  du  tournage. 

Le  kaolin  caillouteux  donne  plus  de  blancheur,  de  transluci- 
dité et  de  fusibilité.  On  l'emploie  principalement  pour  les  pièces 
de  sculptiu'e. 


i 
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Les  parties  qu'on  extrait  mécaniquement  de  ces  kaolin.s  par  le 
lavage  sont  les  parties  les  plus  argileuses  qu'on  appelle  l'argile 
et  les  parties  les  plus  grossières  qu'on  nomme  sable  et  petit 
sable,  et  qai  renferment  le  quarz  et  une  partie  de  felspath  non 
décomposée.  Cest  cette  partie  qui  introduit  dans  la  pâte  les 
3  p.  100  de  potasse  nécessaire  pour  la  constituer  pâte  de  porce- 
laine de  Sèvres. 

Le  kaolin  n'étant  pas  uniquement  employé  dans  la  composi- 
tion des  pâtes  de  porcelaine,  j'ai  dû  en  faire  Thistoire  complète 
dans  les  généralités  de  composition  des  pâtes  céramiques  (ch.  II , 
art.  I,  p.  4o).  Je  renvoie  à  ce  chapitre,  tant  pour  ces  détails  que 
pour  tont  ce  qui  est  relatif  à  son  histoire  naturelle  et  chimique, 
considéré  comme  un  des  éléments  de  ces  pâtes  (^). 

Le  choix  des  kaolins,  pour  faire  de  belle  porcelaine,  est  im- 
portant, puisque  cette  vaisselle  de  luxe  revient  presque  au  même 
prix  de  Abrication ,  qu*elle  soit  faite  avec  du  kaolin  défectueux 
ou  avec  du  kaolin  de  première  qualité  -,  car  dans  le  premier  cas  la' 
porcelaine,  en  perdant  sa  blancheur,  son  éclat,  perd  presque 
toute  sa  valeur  et  ne  peut  soutenir  aucune  concurrence  avec  la 
belle  porcelaine  dont  le  prix  lui  est  à  peine  supérieur.  Aussi  on 
remarquera  que  les  frais  de  fabrication  de  la  porcelaine  portent 
bien  plus  sur  le  façonnage  et  sur  la  cuisson ,  qui  sont  les  mêmes , 
quel  que  soit  le  kaolin  qu'on  emploie ,  que  sur  le  prix  des  ma- 
tières premières.  De  là  vient  que  malgré  le  grand  nombre  de  lieux 
où  Ton  trouve  du  vrai  kaolin .  sous  le  rapport  de  sa  constitution, 
il  n'y  a  encore  (  1 843)  (')  en  France  qu'un  seul  canton  qui  soit  en 
possession  d'alimenter  les  fabriques  de  France  et  de  quelques 
pays  voisins  de  la  France ,  soit  qu'on  n'y  trouve  point  cette  terre 
argileuse,  soit  qu'on  n'en  trouve  que  de  médiocre  qualité  (').     ] 

(})  Voir,  pour  plus  dcdciails  géologiques  et  chimiques,  mon  premier  mé- 
moire, Arehivu  du  Mut.  d^HisL  naiur.y  1880, 1. 1,  p.  343. 

n  Quelques  découvertes  récentes  dans  les  Pyrénées  occidentales,  et  dansle dé- 
partement de  l'Allier  peuTeiit  faire  présumer  que  le  nombre  de  ces  cantons  s'ae- 
croltra* 

C*)  Voir  au  chap.  Il,  p.  43  »  et  au  tableau  n*  IV,  Ténumératlon  des  principaux 
lieux ,  tant  en  fVance  que  dans  les  autres  parties  de  la  terre  où  l'oo  exploite  du 
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Cependant  il  parait  que  le  kaolin  découvert  vers  Tan  1800  dans 
les  Pyrénées  occidentales,  à  environ  25  kilomètres  de  Bayonne. 
près  Cambo,  Macaye,  Louhossoa  ,  Espelette,  etc. ,  pourra  en- 
tier dans  la  fabrication ,  avec  des  qualités  égales  à  celui  des  envi- 
rons de  Limoges. 

Pour  que  le  kaolin  soit  regardé  comme  de  première  qualité ,  et 
propre  à  ki  fabrication  de  la  porcelaine  de  Sèvres,  il  faut  qu'il 
donne  une  pâte  d*un  beau  blanc,  tirant  sur  celui  du  lait  pur ,  qu'il 
ne  renferme  aucun  corps  étranger  susceptible  de  produire  des 
taches,  quelque  petites  qu'elles  soient. 

11  faut  que  la  porcelaine  qu'on  peut  en  foire  ne  soit  ni  trop  fu- 
sible ni  trop  argileuse,  car,  quoiqu'il  soit  très-possible  de  corri- 
ger ces  défauts  par  des  mélanges  appropriés,  ce  sont  toujours  des 
tâtonnements  et  du  façonnage  qu'on  désire  éviter. 

Enfin ,  il  faut  que  cette  pâte  puisse  se  travailler  facilement  et 
sûrement,  c'est-à-dire  sans  fendre,  soit  à  la  dessiccation ,  soit  au 
dégourdi. 

Or,  lorsque  toutes  ces  qualités  dérivent  de  la  matière  première, 
cette  circonstance  donne  à  la  matière  qui  les  possède  un  mérite 
qui  ia  fait  préférera  toute  autre. 

Le  felspath  dit  caillou  n'est  pas  l'espèce  minérale 
ainsi  nommée  à  l'état  pur  ^  mais  c'est  une  roche  de  felspath  et  de 
quarz  entrelacés  qu  on  nomme  p  e  g  m  a  t  i  t  e.  Elle  est  exploitée 
à  la  poudre  à  la  manière  des  roches  dures,  et  également  triée  et 
épluchée  pour  en  rt^jeter  autant  qu'il  est  possible  toutes  les  parties 
de  fer,  de  mica,  etc. ,  étrangères  à  la  roche,  et  qui  pourraient 
altérer  le  blanc  laiteux  presque  limpide  que  doit  avoir  la  cou- 
verte. On  voit,  PI.  y^fig'  2,  une  indication  de  la  situation  di^ 
cette  roche  au  milieu  des  kaolins  (*). 

La  craie  qui  entre  dans  la  composition  de  la  pâte  de  Sèvres 
pour  y  introduire  la  chaux  nécessaire  est  extraite  de  la  colline  de 
Hougival.  Je  me  suis  assuré  que  tout  autre  calcaire  de  même 
composition  pouvait  la  remplacer. 


(1)  Voir  Textrait  que  J'at  donné  de  mon  travaU  sur  le  gisement  et  la  nature  de 
ws  rorims ,  vol.  I",  cbap.  II.  art.  H,  p.  74,  et  le  tableau  n'»  YI  des  analyses  d'un 
Rrand  nombre  Uo  fclspaths. 
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Ces  craies  sont  composées  comme  il  suit ,  d'après  mm.  Laurent 
et  MàLàavTtm 

De  cirbonate  de  chaax Q5,50       .  .  .    95,2 

De  cftriWAitê  de  magnëtie 0,80  \ 

De  sUlee. 0,80  f 

D'Bau. 1,20  (  •  •  '     *' 

De  fer,  manfl^iDèse  et  alumine 1,70  ; 

100,00  100,0 

Le  S  a  b  1  e  siliceux  tiré  de  la  butte  d' Aumont ,  près  Greil ,  dé- 
partement de  roise ,  est  de  la  silice  sensiblement  pure. 

L*argile  plastique  est  tirée  du  territoire  d'Abondant, 
sur  la  lisière  orientale  de  la  for^t  de  Dreux.  On  en  a  donné  les 
caractères  et  l'analyse ,  tableau  V  A  et  V  B ,  n*  67 . 

Ces  matières  sont  divisées  par  le  lavage  et  le  broyage  à  l'aide 
des  procédés  décrits  liv.  1,  ch.  11,  art.  11,  S  >  )  P-  ^^^  9^9  ^^ 
amenées  ainsi  au  degré  de  finesse  nécessaire  pour  être  intimement 
mêlées  dans  les  masses  de  pâte  qu'elles  doivent  composer. 

La  manufacture  reçoit  toutes  ces  matières  dans  leur  état  natu- 
rel, à  l'exception  du  kaolin  argileux  auquel  on  a  fait  subir  à 
Saint-Trieix  un  lavage  préalable  destiné  à  en  séparer  le  sable 
quarzeux,  qui,  en  raison  de  son  abondance,  même  dans  le  kaolin 
argileux,  et  des  principes  de  composition  des  pAles  de  Sèvres, 
ferait  un  encombrement  de  quarz  trop  considérable  pour  pouvoir 
rentrer  après  le  broyage  dans  la  composition  des  pûtes. 

Celui  que  Ton  extrait  du  kaolin  argileux,  et  surtout  du  kaolin 
caillouteux  par  un  nouveau  lavage ,  est  plus  que  sufiisant  pour 
fournir  le  quarz  mêlé  de  felspath  non  décomposé,  qu'on  doit  faire 
entrer  comme  fondant  dans  la  pâte. 

Ce  nouveau  lavage  s'opère  dans  les  appareils  déjà  décrits  et 
figurés  PI.  XLV,  fig,  i ,  a,  r/,  c. 

Les  matières  résultant  de  ces  lavages  donnent  les  argiles  qu'on 
nonmie  à  Sèvres  suivant  leur  provenance  Argile  du  kaolin 
argileux,  argile  du  kaolin  caillouteux,  et  en 
sables,  Sable  du  kaolin  argileux  et  Sable  du 
kaolin  caillouteux. 

L'analyse  fait  connaître  les  proportions  de  silice,  d'alumine, 
de  potasse,  que  renferme  chacune  de  ces  matières,  et  dans 
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quelles  proportions  elles  doivent  entrer  dans  la 
position  des  pâtes,  ainsi  qu*on  va  le  voir. 

Gompoaltioii  d0s  pâtes.  —  Il  n'y  a  maintenant  (i843)  [ 
dans  la  manufacture  de  Sèvres  que  trois  sortes  de  pAte  :  la  pâte 
dite  de  service  ordinaire,  la  pAte  dite  chinoises 
la  pAte  de  sculpture. 

Pâte  de  aenrica —  Jusque  vers  i836  les  pAtes  de  service  et 
de  sculpture  avaient  été  faites  avec  des  matériaux  choisis,  que 
Ton  mêlait  par  tâtonnements  pour  arriver  à  composer  une  pâte 
qm  eût  les  mêmes  qualités  de  dureté,  de  transludditë  et  de  blan- 
cheur, que  les  précédentes-,  mais  ces  matières ,  de  carrières  dit- 
férentes,  ou  de  parties  différentes  d'une  mémecarriàie,  présen- 
taient souvent  dans  leur  composition ,  des  diffirences  qui  en 
apportaient  de  très-grandes  dans  les  qualités  des  pAtes  qu'on  es 
formait.  On  n'arrivait  qu'avec  peine ,  et  qu'après  de  très-longs  et 
de  très-fréquents  essais,  à  obtenir  la  qualité  de  pAte  demandée. 
J'ai  pensé  qu'on  pourrait  obtenir  plus  immédiatement  et  plus 
sûrement,  par  une  voie  scientifique,  cette  identité  de  composi- 
tion. Après  avoir  connu,  au  moyen  dos  analyses  Cûtes  par  M.  A. 
Laurent,  la  composition  élémentaire  des  meilleures  et  des  plus 
belles  pAtes  faites  à  Sèvres  de  1770  jusqu'en  i836,  j'ai  vu  qu'on 
pouvait  regarder  la  pâte  de  service  comme  étant  généralement 
composée  de 

SlUcc 5S 

Alumine. SI,S 

Chaui , 4^ 

Potasse S 

leo 

Le  tout  supposé  privé  d'eau  par  une  chaleur  mcandesoente. 

En  conséquence  j'ai  mêlé  les  matières  avec  lesquelles  on 
composait  ordinairement  cette  pâte,  savoir  :  les  kaolins  argileux 
et  caillouteux,  les  argiles  et  sables  extraits  par  lavage  de  cci 
kaolins,  toutes  matières  dont  la  composition  élémentaire  avait 
été  connue  par  des  analyses,  je  les  ai  mêlées,  dis-je,  dans  les 
proportions  nécessaires  pour  donner  des  pâtes  toujours  oompo- 
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sées  des  mêmes  éléments,  et  dans  les  mêmes  proportions  que 
ci-dessus. 

On  poorrail  croire  qu'au  moyen  de  cette  méthode  on  serait  en 
ëtat  de  composer  des  pâtes  de  porcelaine  pareilles  à  celles  de  Sè- 
^rres  dans  tous  les  pays  où  on  trouverait  des  matériaux  propres  à 
donner  ces  éléments  dans  les  proportions  établies.  Cela  serait  vrai 
si  ces  matériaux  avaient  en  outre  à  peu  près  le  même  mode  de 
combinaison  première  et  d'agrégation  que  ceux  qui  fournissent 
les  éléments  de  la  porcelaine  de  Sèvres  ;  mais  il  a  été  prouvé  par 
les  expériences  rapportées  dans  mon  second  mémoire  sur  les  kao- 
lins qu'il  ne  sttffisdt  pas  pour  faire  une  pâte  céramique  ayant  la 
qualité  de  la  porcelaine,  de  mêler  ensemble  dans  les  proportions 
voulues,  de  la  silice,  de  l'alumine,  de  la  chaux  et  de  la  potasse, 
qu'il  fallait  encore  prendre  ces  corps  dans  des  masses  où  ils  fussent 
déjà  combinés  d'une  manière  particulière  (') ,  et  même  que  ce 
mode  de  combinaison  ou  d'agrégation  portait  son  influence  jus- 
que sur  les  qualités  les  plus  délicates  des  pâtes.  Ainsi  l'expérience 
a  appris  que  l'argile  du  kaolin  caillouteux  donnait  à  la  pâte  de 
sculpture  jdus  de  blancheur  et  de  translucidité  que  celle  du  kaolin 
argileux,  et  qu'au  contraire  cette  même  argile,  et  surtout  celle 
du  kaolin  sablonneux ,  employée  dans  la  pâte  de  service ,  dispo- 
sait plus  qu'une  autre  la  couverte  à  gercer,  et  rendait  le  biscuit 
plus  cassant)  ensuite  qu'il  était  convenable  d'éviter  son  emploi 
dans  la  pâte  des  instruments  de  chimie. 

Il  faut  donc,  pour  faire  connaître  clairement  et  réellement  la 
composition  technique  de  la  porcelaine  de  service  de  Sèvres,  il 
faut ,  dis-je ,  ajouter  à  la  connaissance  de  ces  éléments  principaux 
celle  des  matières  qui  la  fournissent. 

Ces  matières  sont  h  Sèvres  toujours  les  mêmes  ^  mais  comme 
leur  composition  varie  assez  notablemeut ,  ainsi  que  je  viens  de  le 
dire,  il  faut  à  chaque  livraison  varier  aussi  les  proportions.  Pour 
en  donner  une  idée,  je  joins  ici  un  tableau  de  la  composition  des 
pâtes  faites  à  différentes  époques,  depuis  la  première  fois  où  j'ai 
mb  en  pratique  les  principes  que  je  viens  d'établir. 

Gomme  je  présumais  déjà  que  la  texture  mécanique  des  maté- 

P)  Voir  iif.  I,  chap.  II,  aru  S,  $  1 ,  où  est  cité  le  Mémoire  en  qiiestkNk 


966  potehie  a  pats  bure  trahelocim. 

riaux  pouvait  avoir  une  grande  influence  sur  les  qualités  phjsiqw 
de  la  porcelaine,  j'avais  établi  qu'on  prendrait  l' al u mise 
nécessaire  dans  Targile  obtenue  par  diicantation  du  kaolin  argi- 
leux de  Saint-Yrieix. 

La  potasse  et  la  silice,  dans  les  sables  résultant di 
lavage  du  kaolin  caillouteux,  parce  qu'il  renferme  toujours  de 
petits  grains  de  felspath  non  décomposé. 

I^  chaux  dans  la  craie. 

La  s  i  1  i  c  e  à  ajouter  dans  le  sable  quarxeux  d'Aumont. 

On  verra  par  les  six  exemplesqui  composentle tableau  ci-contn 
t'que  les  matières  kaoliniques  ont  peu  varié  en  quantité  totale  (gi 
à  97)  comparée  aux  matières  additionnelles  (3  à  8),  mais  qu'on 
a  dû  les  faire  considérablement  varier  entre  elles  pour  pouvoir 
trouver  toujours  la  même  quantité  d'alumine,  de  silice  et  de 
potasse  nécessaire  à  la  confection  de  ces  pAtes,  que  nous 
désignons  par  l'expression  de  pâtes  définies;  a*  on 
remarquera  que  dans  l'exemple  pris  en  iSSg  et  i843,  lei  ma- 
tières kaoliniques  renfermaient  assez  de  silice  pour  qu'on  n'ait 
pas  eu  besoin  d'y  ajouter  du  sable  d'Aumont. 

On  conçoit  qu'une  marche  aussi  précise  pour  arriver  à  une 
composition  de  pâte  de  porcelaine,  exige  des  connaissances 
assez  étendues  en  chimie  et  des  travaux  longs  et  délicats^  aussi 
ne  l'a-t-on  encore  suivie  que  pour  la  pâte  de  service,  qui  est  U 
plus  habituellement  employée  et  la  plus  importante,  puisque 
toutes  les  pièces  de  porcelaine  sont  faites  avec  cette  pâtd  les 
assiettes,  tasses  ordinaires  et  tasses  minces,  petits  et  grands 
vases,  plaques  coulées,  instrument  de  chimie  de  toutes 
sortes,  etc. 

Il  y  a  quelques  autres  sortes  de  pâtes  pour  des  usines  particu- 
liers dont  In  composition  élémentaire  est  connue,  mais  qu'on 
fait  encore  par  tâtonnements.  Ce  moyen  suflBt  pour  les  pâtss  ou 
peu  employées ,  ou  d'une  application  toute  spéciale,  telles  sont 
les  pâtes  qui  suivront  ce  tableau  : 
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Exemples  de  pâtes  de  porcelaine  d^  service  de  Sèvres ,  fa- 
triquées  à  différentes  époques  et  suivant  les  mêmes  élé^ 
ments. 


MATIÈIIES  A  PORCELAINE  A  PRENDRE. 

FODR^ 

[I8SANT 

Cbaax 

01 

nitaétle 

FOtaMi. 

fMê. 

MtlffMllOI. 

suiot. 

AlUBlM. 

kO. 
70 
13 

5,3 
S.5 

1836. 

Argile  de  kaolin  argUeux  (30). .  .  . 
Sable  de  kaolin  calllouleux  (31,9).  . 
Sable  de  kaolin  argileux  (2,3).  .  .  . 
Sable  d*AuiuonL  .......... 

37,08 

0,03 

5,09 

5,29 

n 

29,96 
1.17 
3,93 

0,6 

0,04 
n 
3,53 

1,33 
0,76 
0,90 

» 
n 

Cbauz  =  0,3  de  craie 

100,09 

58,00 

34,67 

4,19 

8 

6à 
15 
18 

16 
3,03 

1837. 

Argile  de  kaolin  argileux 

SaMe  de  kaolin  caillouteux 

Sable  de  kaolin  argileux 

Sable  d*Aumont 

35,52 

12,30 

10,02 

0,16 

n 

S6,90 
2,13 
6,17 

» 
n 

0,70 
0,15 
0,72 

2,93 

1,28 
0,75 
0,99 

» 

Chaux  =  5,22  craie 

m 

98,00 

84,80 

4,90 

8,02 

73 

3& 

3 

1839. 

Argile  de  kaolin  argileux  (88).  .  •  • 
Sable  de  kaolûi  caillouteux  (33).  .  . 
Chaux  =  0,C  de  craie 

38,69 
19,27 

» 

80,66 
3,40 

» 

0,78 

1,79 
1,27 

n 

100 

57,96 

34,06 

4,90 

3,03 

A9,0 
à,3 

4.5 

lOl^i" 

1840. 

Argile  de  kaolin  argileux  (AO).  .  .  * 
Sahlc  de  kaolin  argileux  (38)  ...  * 

Sable  d'Aumont • 

Chaux  (craie  6,51) 

24,79 

28,91 

4,30 

» 

16,96 
17,15 

» 

0.24 
0,59 

8*67 

1,30 
1.76 

» 

58,00 

34,11 

4,90 

3,00 

54 

37 
1 
3 
6 

100 

1841. 

Argile  de  kaolin  argileux  C&0,2).  .  . 
Argile  de  kaolin  argileux  (41,1)-  •  • 
Sable  de  kaolin  caillouteux  (33,2).  . 
Sable  d'Aumont. 

31 
19 

8 
2 

» 

21 
11 

1 

n 
» 

3 
9 

1 
» 
8 

3.0 
0,7 

0.5 

n 
n 

Chaux  de  la  craie 

96 

39 

4,2 

3,a 

4S 

48 

4 

100 

1843. 14  février. 

Argile  de  kaolin  argileux  (41,8).  .  . 
Sable  de  kaolin  argileux  (41,2.  .  .  . 
Chaux  de  la  craie 

80,00 

28,03 
0,00 

16,90 

17,04 

0,00 

0,09 
0.53 

a,oo 

0,96 
2,01  1 
0,00 

~98,«r 

88,9A 

4,58 

t.« 
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Pâte  de  soolptnre.  —  C'est  la  pAte  avec  laquelle  on 
bustes,  statuettes,  objets  d^oitiements ,  et  toutei^  les-pil 
ne  doivent  pas  être  mises  en  couverte,  mais  rester  h  Vét&t 
appelle  si  improprement  d  e  b  i  s  c  u  i  t. 

Sa  qualité  principale  est  d'être  d'un  beau  blanc  tiranl  uii  p| 
sur  le  bleuâtre,  et  d'imiter  par  cette  nuance  et  par  s<\  trimsliii 
dite  le  beau  marbre  de  Carrare.  La  résistance  au  etiang^fti^ 
brusque  de  température  est  une  qualité  inutile  y  qui  at  d'^ 
leurs  peu  compatible  avec  la  translucidité.  - 

Le  kaolin  à  préférer  pour  cette  p&te  est  celui  qu'on  noinffl 
Caillouteux.  On  y  fait  entrer  du  feispath. 

Ses  parties  composantes  sont  en  général  : 


B«1tl« 
M,  IHI. 


Argile  de  kaollo  caillouteux 6â 

Felspatb n 

Sable  (l'AumoDt 17 

Craie à 


] 


ICÛ 

Cette  composition  a  très-peu  varié  depuis  plus  de  quar 
ans.  Elle  renferme,  d'après  une  analyse  faite,  \yàv  IL  Malag 
sur  une  p&te  de  i834 ,  et  répétée  quatre  fois  : 

Silice. ti4,S3 

Alumine 3ù,&i 

Chaux 2,39 

Potasse 3^9 

Elle  contient  moins  d'éléments  de  fusion  en  chaux  et 
que  la  pâte  de  service ,  et  cependant  la  pAte  de  sculpture 
évidemment  plus  raaiollissable  et  plus  fusible  que  cette  pAtâ> 
serait  possible  que  cette  fusibilité  fut  plutôt  due  h  un  excès 
silice  qu*à  celui  de  base  alcaline.  (Voyez  Additions,  T.  Il  ^  p.  6£ 

Pâtes  diven es. — On  a  voulu  donner  aux  pâtos  de  Sèvres  i 
qualités  propres  à  certains  emplois  spéciaux,  et  un  a  modifl 
leur  composition  en  conséquence. 

Il  y  a,  dans  la  confection  des  très-grandes  piôeeâj 
tournées,  plusieurs  obstacles  à  surmonter,  savoir:  t*^les  dlffi^ 
cuites  du  façonnage  dues  au  peu  de  plasticité  de  la  pâte  de  por- 
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■seeliHge  et  au  feu  dit  de  dégourdi;         ^H 

n  irûiâ  défauts  en  introduisant  dans  la         ^H 

m  beaucoup  ptus  argileux^  tel  que  les         ^| 

Krgîle  plastique ,  d'abord  pour  raciltter         ^H 

■  pâte  plus  plastique,  ensuite  pour          ^^ 

liu  grand  feu  ;  puis  du  dégourdi  de               M 

Boite  d'argile  plastique,  pour  ëchap^         ^H 
Vb  retraite  eu  deâsêchement.                    ^H 

■L  faits  par  la  manufacture,  connus         ^H 

Hpdicis  bleu  et  Vase  Corde-         ^H 

K  galerie  du  cbàteau  de  Saint-Cloud,         ^H 

leur  habile,  nommé  Tiistan,  avec  la         ^H 

.  Si               ^H 

die  ^  umïj^e .  HP  »  .  .    30                      ^^M 

f  (rà^hlaiiclic  *.*.,,,...      ft                          ^^^H 

!m  tr^~cuUc  d*arglle  de  Dreu^. .      3                         ^^Ê 

^^H^^^^^^^"  '  ' 

^H 

'  t  une  pûte  qui  était  un  peu  jaunâtre  ^         ^H 
d'avoir   souvent  une  surface  peu         ^^| 

^^■^H  V 

cndre  la  couverte.  On  Ta  remplacée         ^H 

m  a  faites  depuis,  soit  par  la  pâte  ordi-         ^H 

,*onnage,  et  prenant  le  moulage  à  Id         ^^H 

^^^^■t 

.;e  1  soit  par  une  pâte  très-plastique  ^         ^^M 

l'O  est  Fauteur,  a  donné  le  nom  de        ^^| 

'  de  r analogie  de  facilité  de  mode-         ^^M 

Hdi  et  de  couleur  un  peu  grisâtre,        ^^M 

H  la  p&le  des  porcelaines  de  la  Chine.         ^H 

ktx kJBkhh                        J 

K^^ 31       35                            ^^Ê 

Hoiiû 10      17                           ^H 

■tu  /«             ^H 

k                                                           100                         ^H 

vi5  niouU^  <  >i^'  modèle  avec  la  plus        ^^Ê 

m 
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grande  facilité ,  et  un  modeleur  qui  n*a  jamais  travaillé  la  plie 
de  porcelaine ,  peut  l'employer  comme  de  Targile  à  modekr. 
Elle  ne  se  fend  pas  au  dégourdi,  prend  bien  la  couverte,  mû 
elle  est  sujette  à  se  couvrir  de  grosses  cloques  lorsqu'on  a  député 
à  la  cuisson  la  température  qui  lui  est  propre. 

Ces  matières  sont  mêlées  dans  de  grandes  cuves,  comme oi 
l'a  décrit  liv.  I,  p.  104. 

La  pâte  est  ensuite  ressuyée  et  rafiérmie  *,  elle  Tétait  autrdcn 
dans  des  caisses  de  plâtre ,  d'abord  hémisphériques,  ensuite  pi- 
rallélipipédiques ,  qu'on  nomme  coques  ou  renversoirs^ 
et  qu'on  dispose  en  lignes ,  tantôt  en  plein  air,  quand  le  temps 
est  beau ,  tantôt  sous  des  hangars  ou  sous  des  toits  portatifi, 
quand  le  temps  est  à  la  pluie. 

Maintenant  elle  est  raffermie  par  le  procédé  de  pression  décrit 
chap.  Il ,  art.  III,  §  4,  p.  107;  mais  quia  pu  être  encore  sim- 
plifié, et  par  conséquent  perfectionné,  car  dans  l'origine  une 
seule  presse  ne  suffisait  pas  aux  travaux  de  la  Manufacture,  quoi- 
que la  consommation  de  la  pâte  y  soit  peu  considérable-,  mais 
en  distribuant  a4o  kilog.  de  pâte  dans  4o  sacs,  qui  en  renfer- 
ment chacun  6  kilog. ,  il  suffit  de  laisser  ces  sacs  suspendus  à 
l'abri  de  la  pluie  pendant  -24  heures ,  pour  que  la  pâte  n'ait 
plus  besoin ,  pour  recevoir  le  degré  de  fermeté  nécessaire ,  que 
d'être  soumise,  dans  la  Presse- Honoré ,  à  une  pression  faible 
pendant  3  ou  4  heures.  Un  seul  homme  suffit  à  cette  opération, 
mais  s'il  y  a  économie  de  combustible ,  de  plâtre  et  de  main- 
d'œuvre,  il  y  a  une  assez  grande  consonmiation  de  sacs.  Elle  est 
pour  Sèvres  de  5oo  par  an ,  évaluée  à  4oo  fr.  avec  les  raccommo- 
dages. On  raffermit  par  an  environ  18,000  kilog.  de  pâte.  On 
voit  que  cela  ne  porte  sur  la  pâte  qu'une  faible  somme  de  a  cent, 
et  demi  par  kil.  Cependant ,  avec  les  coques  en  plâtre  il  y  avait, 
pour  la  même  quantité  de  pâte,  une  dépense  qui  était  évaluiv 
comme  il  suit  : 

Plâtre  et  main-d'œuvre  de  préparation 75  fr. 

Cuisson ,  combustible  et  main-d'œuvre 0.5 

Façonnage  de^  2&0  coques  par  an 72 

Travaux  divers  de  main-d'œuvre 48 

260  fr. 
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On  convient  que  cette  dépense  est  moins  considérable  que  celle 
de  la  presse  pour  la  manufacture,  qui  fait  peu  de  pâte  ^  mais  le 
procédé  des  coques  iatroduit  souvent  dans  la  pâte  des  ordures , 
et  surtout  des  débris  de  plâtre,  qui  salissent  et  gâtent  la  pâte.; 
Enfin ,  on  a  remarqué  que  la  pâte  raffermie  par  pression  était  plus; 
plastique  que  celle  qui  Tétait  par  absorption.  Ces  considérations 
ont  décidé  à  admettre  le  procédé  de  la  pression  en  sac. 

On  doit  savoir  que  le  raffermissement  par  la  chaleur  est  pres- 
que impraticable  pour  la  porcelaine;  il  rend  ,  ce  qui  est  fort 
remarquable,  la  pâte  courte  et  d'un  très-difficile  emploi,  en 
sorte  que  dans  les  manufactures  où  Ton  fait  beaucoup  de  porce- 
laine, et  où  on  consomme  beaucoup  de  pâte,  ce  n'est  qu'à  la 
dernière  extrémité  qu'on  a  recours  à  ce  moyen  de  raffermisse- 
ment,  tandis  qu'on  regarde  comme  certain  que  le  moyen  delà 
presse  produit  sur  la  pâte  un  effet  tout  contraire. 

Il  est  bien  reconnu  qu'une  pâte  de  porcelaine  neuve ,  c'est-à- 
dire  qui  vient  d'être  faite,  présente  à  l'emploi  un  grand  nombre 
de  difficultés  et  de  défauts.  J'ai  traité  cette  question  (cliap.  Il , 
art.  V,  p.  II 4). 

On  emploie  à  Sèvres  trois  moyens  de  vieillir  la  pâto  : 

I*  En  la  gardant  le  plus  longtemps  possible  dans  des  cuves  et 
sous  Teau  :  on  a  ainsi  de  la  pâte  de  plus  d'un  an ,  et  quelquefois 
plus  ancienne; 

%*  Ed  lui  bisant  éprouver,  avant  de  l'employer,  un  marchage, 
un  pétrissage ,  un  ébauchage  et  un  toumassage ,  qui  n'a  d'autre 
but  qoe  de  bien  la  malaxer  ; 

3*  En  mêlant  avec  la  pâle  même  d'un  an  des  tournassures  de 
pâtes  déjà  employées. 

Ce  dernier  moyen  a  paru  le  plus  efficace. 

OMPfOittlon  dm  la  Goairerte.  —  La  couverte  est  donnée 
par  une  roche  de  feispath,  toujours  mêlée  d'une  certaine  quan- 
tité de  quarz  :  on  n'y  ajoute  ordinairement  aucun  autre  corps , 
on  choisit  seulement  la  roche  de  manière  à  ce  qu'elle  renferme 
plus  ou  moins  de  quars ,  selon  que  Ton  veut  que  la  couverte  soit 
moins  fusible  ou  plus  fusible  (Voyez  Additions,  T.  Il,  p.  685). 

Les  cottTertes  de  Sèvres ,  composées  uniquement  de  ce  qu'on 
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appelle  vulgairement  cailloux  on  pétuntzé,  roche  nom- 
*  niée  pegmatitepar  les  minéralogistes,  ont  donné  à  l'aBi- 
lyse  les  résultats  suivants ,  obtenus  à  des  époques  trèsrdiflEéroitfli 
par  plusieurs  habiles  analystes. 

Analyses  de  couvertes  puremeniJeUpathiques^c'cst- 
à-ftire  sans  aucune  addition  j  employées  à  Sèi^res. 


1S36. 

18S0. 

i8M. 

1841. 

18IS. 

(BlftTBIBft.) 

(A.L4iun) 

(■aumti.) 

(MiMumcJ 

dtvitm.) 

Silice 

78,0 
SA 

74,0 

18,« 

0,0 

0,» 

0,8 

78,4 
16,7 

1A 
1.» 
0,8 
1,4 

74,» 
18 
8,1 

74,8 
18,8 

«,s 

0.4 
0,J 
M 

Alumine 

Potasse. 

Chaux  ..••.'•■ 

Magnésie. 

Perto  ou  eau 

0,6 

«8,J 

09.» 

100,1 

00,0 

100,0 

On  voit  quelle  ressemblance  de  composition  présentent  les 
feispaths  de  Saint-Yrieix,  qui  forment  la  base  de  la  couverte  de 
Sèvres.  On  remarquera  que  ce  ne  sont  pas  cependant  des  fei- 
spaths purs,  mais  des  pegmatites,  roches  toujours  composées 
de  felspath  et  de  quarz,  minéraux  qui  au  premier  aspect  parais- 
sent être  dans  des  rapports  très-variables.  Or,  il  serait  assez  re- 
marquable que  dans  cette  roche,  qui  est  évidemment  formée  par 
voie  de  cristallisation  confuse ,  la  cristallisation,  que  j'ai  toujours 
regardée  comme  une  preuve  de  limitation  dans  les  proportions 
des  parties  constituantes  des  corps ,  puisse  porter  cette  influence 
limitative  jusque  dans  les  éléments  de  second  ordre  d'une  roche 
composée.  Une  analyse  en  petit  ne  pouvait  pas  faire  connaître 
cette  particularité ,  mais  les  analyses  du  tableau  précédent ,  foites 
sur  des  portions  extraites  de  plusieurs  milliers  de  kilogrammes 
depegmatite,  à  des  époques  très-éloignées  les  unes  des  autres, 
ayant  agi  sur  des  moyennes  dues  au  mélange  intime  des 
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Icux  matériaux  de  la  pegmatite,  ont  pu  faire  connaître  la  com- 
position normale  de  cette  roche  (')• 

Néanmoins,  malgré  cette  remarquable  ressemblance  et  les 
^ns  qn'on  peut  mettre  à  la  maintenir  par  le  choix  des  feispaths , 
il  arrive  souvent  qu'une  couverte  ne  présente  pas  toutes  les  qua- 
lités exigées,  et  qu'elle  semble  être  ou  trop  dure  ou  trop  tendre. 

J'ai  déjà  indiqué  les  qualités  essentielles  d'une  couverte ,  mais 
il  en  est,  pour  la  porcelaine,  quelques-unes  de  particulières  et 
de  plus  délicates. 

Je  ne  parle  donc  pas  de  la  tressaillure,  du  ressui,  de  la  coque 
d'œuf  et  des  autres  défauts  grossiers  qui  rendent  une  couverte 
inacceptable,  mais  seulement  des  qualités  qu'elle  doit  avoir  pour 
Stre  admise  dans  une  belle  et  bonne  fabrication. 

Il  faut  qu'elle  ne  soit  ni  trop  tendre,  ni  trop  dure;  dans  ce 
dernier  cas,  la  pâte  étant  cuite  avant  la  couverte,  celle-ci  reste 
ondulée,  et  conserve  toutes  les  inégalités  inhérentes  au  posage. 
Elle  manque  de  ce  que  l'on  appelle  l'é  t  e  n  t  e. 

Dans  un  autre  cas  elle  paraît  plus  tendre  que  la  pâte,  mais 
sans  l'être  au  point  de  tressailler,  elle  ofiTre  une  surface  comme 
pointillée  ou  huileuse ,  on  dit  alors  qu'elle  ne  glace  pas  bien. 
Ce  défaut  peut  aussi  se  manifester  d'une  autre  manière,  lorsque 
la  couverte  est  terne  ou  remplie  de  petits  points  enfoncés.  Je  ne 
connais  pas  bien  encore  la  cause  de  ce  genre  de  défectuosité. 

Il  faut  donc,  pour  qu'une  couverte  de  porcelaine  soit  parfaite, 
qu'elle  s'étende  bien  el  présente  un  beau  glacé. 

On  croit  pouvoir  attribuer  l'absence  de  ces  qualités  à  des 
différences  dans  le  degré  de  fusibilité  des  couvertes. 

Hais  le  degré  de  fusibilité  de  la  couverte ,  et  même  d'un  grand 
nombre  de  corps,  de  ceux  surtout  qu'on  appelle  vitrescibles, 
i»t  très-difficile  à  apprécier,  surtout  quand  il  s'agit  d'arriver  à 
ces  différences  très-&ibles  que  l'œil  cependant  sait  très-bien  re- 
connaître dans  l'emploi. 

(1)  J*al  doDoé,  p.  135,  un  exemple  de  cette  Identilé  de  compoelllon  mécanique 
dans  nne  roche  mélangée,  composée  des  mêmes  minéraux  que  celle-ci,  mais  Tenant 
d'une  localité  bien  dlflérentc.  U  est  moins  frappant  que  le  cas  actuel,  ou  ce  n'est 
[tas  remploi  qui  a  montré  l'identité  de  composition ,  mais  bien  l'analyse  cblmlque 
II.  18 
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Après  un  assez  grand  nombre  de  tentatives  pour  obtenir  un 
moyen  exact  d'évaluation ,  je  n'ai  pu  en  trouver  aucun  qui  fût 
absolu ,  et  qui  pût  servir  de  terme  de  comparaison ,  les  couvertes 
présentant,  dans  leur  fusibilité,  des  degrés  inappréciables  au 
pyromètre  de  Wedgwood.  On  ne  peut  donc  réellement  appré- 
cier cette  importante  qualité  qu'en  Tobservant  dans  son  applica- 
tion. Ainsi  il  ne  reste  à  employer  que  le  procédé  de  comparaison; 
il  faut  avoir  des  plaquettes  de  porcelaine  dégourdie  prises 
dans  une  même  masse  de  p&te,  ou  mieux  encore  dans  une 
même  plaque ,  les  couvrir,  par  immersion ,  des  couvertes  dont 
on  veut  comparer  la  fusibilité ,  ayant  soin  de  conserver  toujours 
une  masse  de  la  couverte  qui  doit  servir  de  type  de  comparaison; 
mettre  ces  plaquettes  à  même  épaisseur  et  les  cuire  dans  U 
même  cazette. 

Si  le  défaut  de  glacé,  et  surtout  celui  d'une  bonne  et  en  te, 
tiennent  à  trop  de  dureté  à  fondre,  on  dpit  chercher  à  rendre 
la  couverte  plus  fusible  par  des  moyens  qui  d'ailleurs  ne  Taltè- 
rent  pas.  Or,  il  est  assez  affligeant  que  les  moyens  empinques 
aient  souvent  été  plus  efficaces  que  les  rationnels. 

Les  moyens  empiriques  qui  nous  ont  réussi  le  mieux  dans  le 
cas  de  défaut  de  Té  t  c  n  t  e ,  consistent  dans  l'addition  d'un  peu 
de  pâte  de  sculpture,  pâte  plus  felspathique ,  et  par  conséquent 
plus  fondante  que  la  pâte  ordinaire.  5  p.  o/o  ont  souvent  suffi. 

Des  tessons  de  porcelaine,  broyés  très-finement,  sont  em- 
ployés dans  beaucoup  de  manufactures. 

On  a  souvent  ajouté,  à  la  couverte  de  Sèvres,  le  résidu  du 
lavage  du  kaolin,  qu'on  y  connaît  sous  le  nom  de  petit 
sable,  et  qui  renferme,  comme  on  sait,  du  felspath  non 
décomposé ,  en  l'ajoutant  dans  une  proportion  de  5  p.  o/o. 

J'ai  cherché  d'autres  moyens  plus  précis  que  ces  additions 
empiriques  de  matériaux  dont  la  composition  est  inconnue,  ou 
au  moins  assez  compliquée,  et  j'ai  essayé  successivement  à  mo- 
difier des  couvertes  par  des  additions  de  quarz,  de  felspath  pur. 
d'argile,  de  chaux  et  de  gypse. 

Quoique  ces  essais  ne  m'aient  point  donné  de  résultats  déci- 
sifs ,  je  rapporterai  les  plus  saillants. 

J'ai  présumé  que  le  ft^lspath  laminaire,  cest-a-dire  sensible- 
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ment  pur,  devait  être  plus  fusible  que  celui  qui  était  mêlé  de 
quarz.  J*en  ai  ajouté  à  une  couverte  qui  ne  s'étendait  pas  bien 
dans  les  proportions  suivantes  : 

1*"  Sur  looo  parties  de  cette  couverte,  60  de  ce  felspath.  La 
couverte  a  paru  moins  ondulée-,  mais  Teffet  était  peu  sensible. 

!à*  Sur  1 000  parties  de  cette  même  couverte  on  a  ajouté  5o  de 
sable  siKceux  pur.  Elle  s'est  généralement  mieux  étendue  et 
mieux  glacée. 

3*"  Sur  1000  parties  de  cette  couverte,  on  a  ajouté  5o  de  pâte 
de  sculpture,  et  on  a  obtenu  une  couverte  bien  étendue  et  bien 
glacée.  L'essai  a  été  fait  en  grand  sur  des  assiettes  et  en  compa- 
raison avec  la  couverte  qui ,  pure ,  ne  prenait  jamais  qu'une  sur- 
lace ondulée. 

I^  craie  ajoutée  dans  la  proportion  de  4  à  5  p.  0/0  à  notre  cou- 
v(Ttp  fclspathique ,  qu'on  jugeait  trop  dure  à  fondre  d'après  les 
ondulations  qui  restaient  après  une  cuisson  parfaite  de  la  pfite ,  a 
donné  plus  d'étente  à  cette  couverte ,  mais  l'a  chargée  d'un  grand 
nombre  de  points  enfoncés ,  et  d'autant  plus  qu'il  y  avait  plus  de 
craie  ;  a  ou  3  p.  0/0  paraissent  suffisants.  Le  gypse  a  pu  être 
ajouté  dans  la  proportion  de  2  à  4  p*  0/0 ,  et  donner  plus  d'é- 
tente à  la  couverte  ^  mais  la  surface  était  toujours  pointilléc  et 
même  quelquefois  terne. 

De  ces  expériences  répétées  plusieurs  fois,  il  m'a  paru  résulter 
que  la  craie,  le  gypse  et  même  le  sable  quarzeux,  ajoutés  à  la 
couverte  de  Sèvres ,  qui  paraît  trop  dure  et  présente  des  ondula- 
tions à  la  température  convenable  pour  cuire  la  pâte,  ont  donné 
plus  d*ctente  à  cette  couverte ,  mais  ont  altéré  l'éclat  de  son 
glacé  (*). 

Poca^.  —  La  couverte  de  porcelaine  dure  se  met  par  immer- 
sion. J'ai  décrit  cette  opération  au  chap.  IV,  art.  IIÎ ,  §  1 .  Il  faut 
Savoir  égard  à  trois  conditions  nécessaires  pour  obtenir  une  épais- 
seur et  une  é  tente  convenables. 

(•)  W  est  a»ez  remarquable  qnll  cnrrr  dans  la  composlllon  des  courertes  de 
Ikrrlln  et  de  Munich  du  Rypse  dana  uno  prmtortion  qui  nie  parait  iu^raiscnbtabl*, 
et  iÏMn%  cHk  de  \irniic  ri  de  Meisscii  du  cakaire  luia  en  peliM  quantité,  4 
v»n  ït  \trrà  a  rarliclc  de  eus  manufactures. 
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1*  Au  rapport  en  poids  de  l'eau  et  de  la  matière  de  la  cou- 
verte. 

a"^  Au  degré  de  ténuité  de  cette  couverte. 

i"*  A  la  manière  dont  on  dirige  la  chute  dans  ropération  di 
rimmersion. 

On  arriverait  sûrement  à  la  connaissance  de  la  première  con- 
dition en  prenant  un  poids  donné  de  mélange  de  couverte  «l 
d'eau ,  chassant  l'eau  par  évaporation  et  pesant  le  résidu  dessédié 
complètement  à  une  température  presque  incandescente;  mais  ce 
procédé  est  long  et  un  peu  embarrassant.  II  vaut  mieux  détermi- 
ner par  un  calcul  très-simple  les  proportions  d'eau  et  de  cou- 
verte que  Ton  a  employées.  Si  on  était  sûr  que  cette  couverte  ne 
fût  composée  que  dcfeispath,  comme  on  connaît  la  pesanteur 
spécifique  de  cette  pierre ,  on  pourrait  partir  de  cette  connais- 
sance; or  il  est  très-rare  que  la  couverte  ne  soit  composée  que 
de  ce  minéral ,  puis  le  felspath  lui-même  n'est  jamais  exempt  de 
quarz.  Gomme  on  ajoute  souvent  à  la  couverte  du  gypse,  des 
tessons  de  porcelaine ,  de  la  pûte  même ,  il  est  donc  imporlaut 
de  prendre  la  pesanteur  spécifique  de  la  couverte  elle-même  dans 
son  état  pulvérulent  et  desséchée  fortement.  Cette  opération  de 
dessèchement  une  fois  faite,  il  n'est  plus  nécessaire  de  la  répéter, 
tant  que  la  composition  delà  couverte  reste  hi  même.  On  n'a  plus 
alors  qu'à  prendre  dans  un  flacon  gradué  le  poids  d'un  volume 
du  mélange  de  cette  couverte  et  d'eau ,  que  je  supposerai  corres- 
pondre à  5oo  grammes  d'eau  pure.  Or,  par  un  calcul  simple  que 
j'ai  donné  au  chap.  VI ,  art.  I ,  §  i ,  p.  ^4^  ^^  ^"  volume,  on  ar- 
rive à  connaître  les  rapports  d'eau  et  de  couverte  qui  doivent  se 
trouver  dans  la  couverte  délayée  qu'on  veut  employer. 

2**  On  juge  fort  bien  la  ténuité  comparée  des  parties  de  la  cou- 
verte par  le  temps  que  met  à  se  précipiter,  au  quart,  au  tiers,  à 
la  moitié  d'un  vase  cylindrique  gradué,  la  couverte  suspendue 
dans  l'eau,  à  partir  du  moment  où,  après  l'avoir  agitée,  on  la 
laisse  dans  un  complet  repos. 

Pour  obtenir  des  résultats  comparables ,  il  faut  avoir  eu  soin  de 
délayer  la  couverte  ou  dans  une  eau  parfaitement  pure,  ou  dans 
un  mélange  à  proportion  connue  d'eau  et  de  vinaigre ,  et  de  tenir 
compte  de  la  température.  J'ai  donné  au  chapitre  cité  plus  haut 
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p.  !i47)  les  dëtaib  de  cette  méthode  d'évaluation  et  les  princi- 
paux résultats. 

Le  vinaigre,  comme  on  Ta  déjà  fait  voir  (chap.  VI,  art.  I, 
II),  retarde  notablement  la  précipitation  de  la  couverte,  et 
Mrmet  ainsi  de  la  maintenir  assez  de  temps  suspendue  pour 
[u'on  puisse  obtenir  une  même  épaisseur  de  glaçure  sur  plu- 
sieurs pièces  plongées  successivement  dans  la  même  couverte, 
ums  qu'il  soit  nécessaire  de  l'agiter  à  chaque  immersion. 

La  durée  de  l'immersion  doit  être  très-courte.  Si  elle  était  pro- 
longée au  delà  du  temps  nécessaire,  il  en  résulterait  deux  effets 
ibsolument  contraires.  Pour  quelques  moments  prolongés  au 
delà  du  temps  convenable,  la  couverte  serait  trop  épaisse.  Si  on 
la  prolongeait  davantage ,  le  dégourdi  s'abreuverait  entièrement 
l'eau ,  et  la  couverte,  déjà  adhérente ,  se  délayerait. 

Pour  des  assiettes,  des  tasses  et  une  multitude  d'autres  petites 
pièces,  il  ne  faut  que  le  temps  d'un  passage  plus  ou  moins  ra- 
pide. 

Il  convient  de  faire  toujours  entrer  les  pièces  dans  la  cuve  à 
couverte  par  une  extrémité  et  de  les  faire  ressoi  lir  par  la  même 
extrémité  (*).  Cependant  il  est  possible  et  même  mieux  dans  cer- 
tains cas  de  plonger  l'assiette  verticalement,  et  de  la  retirer  de 
même  sans  la  retourner.  Cette  méthode  a  pour  but  de  reporter 
sur  le  marly  cette  ligne  saillante  qu'on  appelle  la  rechute  de  la 
couverte,  et  qui ,  dans  les  couvertes  un-peu  dures ,  se  voit  trop 
bien  sur  le  bassin  de  l'assiette  et  y  présente  une  zone  désagréable 
à  la  vue ,  surtout  dans  les  assiettes  ornées  de  peintures  soignées. 

Néanmoins  la  condition  de  plonger  par  une  extrémité  et  de 
faire  ressortir  par  la  même,  se  remplit  très-bien  pour  les  pièces 
plates ,  telles  que  grands  plats ,  grandes  cuvettes,  grandes  tables  ; 
mais  elle  est  impossible  à  remplir  pour  les  grands  vases.  Il  faut 
pour  ces  grandes  pièces  procéder  en  général  comme  je  vais  le  dé- 
crire ,  sauf  les  modifications  que  la  diversité  des  formes  doit 
faire  apporter. 

Pour  les  grandes  tables  rondes  d'un  mètre  de  diamètre,  on  a 
une  cuve  carrée  de  i  met.  76  cent,  de  côté  et  de  o  met.  16  cent. 

(•)  Voyei  PI.  iLTi,  fg.  S,  Tactlon  de  plonger  une  assIeUe  dans  la  cure  de  la 
main  droite  et  de  la  reUrer  de  la  main  gauche. 
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de  profondeur,  on  présente  la  ta1)Ie  tenue  légèrement  inclinëe)i 
doux  ouvriers,  qui  la  plongent  presque  horizontalement  pari 
bout  et  la  retirent  par  l'autre  extrémité,  se  contentant  deloitûR  ' 
traverser  rapidement  le  bain  de  couverte.  Cette  opération  imi 
8  à  lo  secondes,  et  la  couverte  dans  laquelle  on  plonge  ces  tibhi| 
est  composée  de  parties  à  peu  près  égales  de  couverte  et  d'eal 

La  mise  en  couverte  des  grands  vases  de  lo  à  i6  dëdmètresfe 
hauteur,  avec  un  diamètre  proportionné ,  est  plus  compliquée  rt 
plus  longue. 

On  les  suspend  par  une  corde  qui  passe  dans  une  poulie  placée 
au  plafond  de  l'atelier,  quand  il  est  assez  haut.  Ils  sont  ou  nus  et 
simplement  attachés  à  la  corde  par  un  croisillon  en  bois  qui  lei 
prend  soit  en  dessous  soit  dans  leur  intérieur,  ou  enfermés 
dans  un  chftssîs  de  sapin  qui  les  porte  et  évite  par  là  les  varilli- 
tions,  la  difficulté  de  l'immersion  et  les  chances  de  décollage 
du  vase  dans  ses  sections. 

L'immersion  dure  environ  a4  secondes  pour  un  vase  de  9  déci- 
mètres de  haut ,  et  40  pour  le  vase  dit  oordelier,  qui  a  i3  déci- 
mètres. 

Le  culot ,  plus  épais  que  le  corj)S  et  le  collet  du  vase ,  et  restant 
plus  longtemps  dans  la  couverte ,  en  prend  toujours  plus,  et  on 
est  obligé  de  l'amincir  en  la  brossant. 

La  couverte  dans  laquelle  on  a  trempé  le  vase  arabe  (Catalog.  \ 
du  Mus.   céram. ,  P,  PI.  \\\^  fig,   îi),  qui  sera  décrit  plus 
bas,  a  montré  par  expérience  et  par  le  calcul  exposé,  vol.  Y\ 
p.  a/Jo,  qu'elle  était  composco  de  389  parties  d'eau  et  de  290  par- 
ties de  felspath  (le  calcul  a  donné  388  et  291).  Il  lui  a  fallu  6 
heures  et  demie  pour  s'abaisser  de  moitié  dans  un  vase  cylindri-  | 
que,  où  elle  avait  été  mise  pour  juger  sa  finesse.  L'immersion.    I 
faite  comme  il  est  décrit  plus  haut,  a  duré  vl\  secondes.  1 

Après  la  nature  ou  composition  de  la  rouverte  ,  qui  a  sur  ses 
qualités  la  plus  grande  iniluence ,  la  nature  et  même  lo  mode  de 
façonnage  des  pâtes  viennent  exercer  sur  son  ctente  une  influence 
remarquable.  Aussi  toutes  choses  étant  égales  d'ailleurs,  la  cou- 
verte glace  mieux ,  dit-on ,  sur  les  pAtos  nouvelles  que  sur  les  an- 
ciennes, sur  les  assiettes  faites  au  calibre  que  sur  celles  qui  sont 
faites  par  des  pror^klés  ordinaires  .  sur  les  pièces  moulées  :i  la 
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croûte  que  sur  les  pièces  tournées ,  sur  les  pièces  qui  n'ont  pas 
été  polies  que  sur  celles  qui  l'ont  été  à  la  corne  ou  à  la  lame. 
J'ai  eu  oocaâon  de  vérifier  la  plupart  de  ces  assertions,  et  en  gé- 
néral je  les  û  trouvées  fondées,  du  moins  quand  on  ne  veut  pas  y 
voir  une  évidence  frappante ,  et  que  l'on  sait  que  des  causes  plus 
puissantes  peuvent  détruire  ces  faibles  effets. 

La  couverte  de  porcelaine  dure  mise  au  pinceau ,  au  putois ,  par 
saupoudration  sur  la  porcelaine  cuite,  à  quelque  épaisseur  qu'on 
la  mette,  ne  présente  jamais  sur  une  surface  de  quelque  étendue 
ni  une  belle  é  tente,  ni  un  beau  glacé.  C'est  encore  un  fait 
qui  ne  souffre  pas  d'exception  complète.  On  peut  avec  un  grand 
soin  et  une  grande  adresse  approcher  par  ces  moyens  d'une 
étente  et  d'un  glacé  admissibles;  mais  ni  l'une  ni  l'autre  de  ces 
qualités  ne  sont  jamais  aussi  complètes  que  dans  les  couvertes  mi- 
ses par  immersion. 

mçonnaffa  de  la  Porcelaine  dure, 

pris  de  celui  qui  est  pratiqué  dans  la  manufacture  royale 

de  Sèures. 

La  manufecture  royale  de  porcelaine ,  par  sa  position  actuelle 
et  par  la  nature  des  travaux  que  cette  position  libérale  lui  fait  un 
devoir  d'exécuter,  est  dans  l'obligation  de  fabriquer  avoc  un  soin, 
une  perfection  et  un  éclat  auxquels  aucune  considération  com- 
merciale ne  doit  mettre  d'entrave  -,  elle  a  dû  acquérir  ainsi  une 
expérience  qui  lui  donne  le  moyen  de  vaincre  certaines  difficultés 
qu'il  m'a  paru  utile  de  faire  connaître.  Cette  circonstance  m'a 
engagé  à  décrire  et  même  à  figurer  les  différents  procédés  que 
présente  l'exécution  difficile  de  certaines  pièces,  afin  de  faire 
profiter  l'art  de  son  expérience  et  de  ses  travaux. 

le  suivrai  Tordre  que  j'ai  adopté  dans  l'exposé  des  diverses  opé- 
rations du  façonnage. 

Le  façonnage  tant  des  pièces  rondes  et  tournées  que  des 
pièces  moulées,  rondes  ou  ovales  a  été  décrit  au  chapitre  III  du 
livre  V  d'une  manière  générale  et  applicable  à  presque  toutes  les 
Poteries)  mus  je  dois  revenir  sur  les  procédés  qui  sont  unique- 


280  romiE  a  pats  dcre  trarslvoivb. 

ment  on  au  moins  plus  spécialement  applicables  à  la  porcelaine, 
et  que  représentent  les  PI.  L¥  et  XLfi. 

La  pftte  de  Sèvres  étant  plus  argileuse  que  la  pftte  de  limoges, 
est  aussi  plus  susceptible  de  manifester  par  des  ondulations  et 
des  déformations ,  en  séchant  ou  en  cuisant,  les  inégalités  de 
pression  que  le  tourneur,  le  mouleur  ouïe  gamisseur  ont  paloi 
faire  éprouver  dans  le  façonnage  -,  il  faut  donc  apporter  beaucoop 
de  soin  et  employer  les  précautions  connues  de  pétrissage,  d*é- 
bauchage  répétées  et  de  longue  conservation  pour  diminuer  cet 
inconvénient.  Mais  aussi  on  peut  former  avec  cette  qualité  de  pâte 
des  pièces  d'une  grande  dimension  qui  résistent  asseibien  à  l'ac- 
tion du  feu  sans  s'aflTaisser.  Les  gorges,  les  moulures,  les  arêtes, 
les  cannelures  et  les  godrons,  toutes  les  parties  d'ornements, 
conservent  nettement  leurs  détails,  et  ne  sont  pas  émoussées, 
arrondies,  et  comme  noyées  par  l'action  du  feu,  ainsi  que  cela 
arrive  aux  pfttes  de  porcelaine  vitreuse. 

Enfin  les  pièces  d'usage  domestique  et  d'usage  chimique  peu- 
vent éprouver  des  changements  assez  brusques  de  température^ 
auxquels  ne  résisteraient  pas  des  porcelaines  à  pftte  plus  vitreuse. 

Les  pièces  toumassées  étaient  en  outre  polies  à  la  corne  ou  h 
la  lame  d'acier.  Cette  façon,  qui  fait  naître  une  sorte  d^épiderme 
dure  à  leur  surface ,  donne  à  la  pièce  terminée  plus  de  netteté,  en 
détermine  plus  précisément  les  contours*,  mais  elle  n'est  pas  ab- 
solument nécessaire ,  et  a  quelquefois  Tinconvénient  de  rendre 
imparfaite  l'application  de  la  couverte.  On  y  a  donc  renonce. 

Toomaffe.  — J'ai  peu  de  chose  à  ajouter,  au  sujet  du  tournage 
de  la  porcelaine  de  Sèvres,  à  ce  que  j'ai  dit  do  cette  opération 
en  général  dans  Tart.  I"  du  chap.  III  du  l"  livre.  La  pftte  de  porce- 
laine de  Sèvres,  faite  avec  les  argiles  de  kaolin  les  plus  épurées, 
en  donnant  à  cette  porcelaine  des  qualités  de  finesse  et  de  solidité 
qui  permettent  d'en  faire  des  pièces  d  une  grande  délicatesse  et 
d'une  grande  pureté  de  contours ,  est  frappée  des  défauts  qui  sont 
liés  avec  ces  qualités.  Un  des  principaux  est  de  conserver  et  de 
faire  ressortir  par  la  cuisson  les  moindres  inégalités  de  pression 
exercée  soit  par  les  mains,  soit  par  les  outils  du  tourneur  ou  du 
mouleur.  Les  pièces  faites  avec  cette  pftte  sont  plus  susceptibles 
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4M  celles  qui  sont  faites  avec  une  pâle  plus  courte,  de  gauciiir 
par  t'artum  f!u  feu  de  cuîsson,  et  de  prësrnter ,  en  sortant  du 
irartd  feu  et  nit^me  déjà  du  feu  de  dégourdi ,  des  ondulations 
trré^lière^  qu'il  est  irès-diflîdle  d'éviter.  Delà^  les  défectuosités 
i|«e  font  naître  rinstrument  qu'on  croyait  propre  h  Ten  garantir 
H  les  diSicuItës  qu'on  a  éprouvées  à  faire  un  usage  avantageux 
dii  c«]ibr<^. 

J'aî  padd  au  §  ^  de  rarticle  T'  du  chapitre  îî!,  p,  ia5,  du 
Calibrage  H  du  calibre,  instrument  qui  sert  à  Texécution  de  ce 
procédé  de  façonnage ,  en  renvoyant  à  Tarticle  de  la  porcelaine 
Inapplication  qu'on  peut  en  faire  à  cette  sorte  de  Poterie, 

En  eifet ,  en  raison  de  la  nature  courte  de  la  pâte  de 
porcelaine  et  de  son  emploi  souvent  difficile^  Tapplication  du 
eultbre  h  cette  pftta  présente ,  pour  avoir  toute  son  etHcacité , 
plus  de  difficulté  qu'on  n'en  rencontre  dans  aucune  autre  pâte. 

I^e  calibre  employé  à  Sèvres,  après  des  tentatives  bien  an- 
deaïies  (')  et  bien  persévérantes  pour  le  rendre  aussi  parfait 
qu'il  était  possible,  est  représenté  d*abord  PL  Vf^fig*  11, A ,  B, 
C;  puis  développé,  pour  quelques-uns  de  ses  détails,  dans  te 
croqais  de  Tautre  part ,  n"  8:a, 

n  se  eompôse  du  calibre  proprement  dît  c ,  du  porte-calibre 
K,  de  la  rt>gli^  de  fer-bascule  RR'*  Gtrtte  règle  est  portée  avec  une 
griûde  solidité  sur  le  châssis  en  bois  HH\  et  peut  se  relever  en 
'JtouTiiafit  sur  sa  charnière  (h).  Des  taquets  ou  mentonnets  («'J 
remp^hent  de  descendre  plus  bas  que  la  ligne  droite  déterminée 
pftf  le  prolongenaent  de  celle  qui  part  de  la  surface  supérieure 
dis  taquets,  quelque  effort  que  fasse  le  tourneur  pour  agir  avec 
la  ealtbm.  Sur  cette  règle  se  place  le  calibre  e  et  son  porte- 
calibre  % ,  avec  la  précision  et  la  fixité  nécessaires  et  constanles 
Unt  qu'on  tourne  la  m^me  pièce.  Celte  précision  est  acquise  par 
vme  minure  ou  coulisseau  (rK)  du  portivc^libre  (fig.  B)^  dans  le- 
qoel  «Dire  le  dos  de  la  règle  R,  et  par  la  buttée,  sur  laquelle 

(1)  ry  TU  pom  ta  premtère  foU,  en  iB12,  t*«inptotdu  calibre  dms  li  manufic 
tttft  tipptmttt  de  porcelaine  de  Vienne ,  mais  bcâucotip  plus  simple  qi]«  Ieii6tre, 
Il  étMÎ  loia  d'en  a^oïr  les  ivanugt^s ,  et  quoique  J'en  eusse  lird  dans  le  letnps  tin 
i^to,  nom  p'avoE»  Jamais  pu  l'appliquer  k  ootre  porcelaine.  On  en  verra  ta  Agure 
àl'MIÉI  4ê  II  porcelaine  de  Vienne* 
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il  appuie.  Quant  au  calibre  c,  il  est  fixé  à  demeure  sur  le  porle- 
calibre  par  des  vis. 

Mais  il  faut  laisser  au  tourneur  la  liberté  de  le  faire  monter 
et  descendre  pour  déterminer  l'épaisseur  de  la  pièce  qu'on  veut 
calibrer.  Pour  cet  objet,  le  porte-<^alibre  est  fixé  sur  la  pièce  (r, 
fig.  B)  ,  qui  forme  le  fond  de  la  rainure  dont  on  a  parlé,  par 
des  vis  à  écrou  {yv)^  qui  peuvent  glisser  dans  les  fentes  (/*),  au 
moyen  desquelles  on  abaisse  ou  l'on  remonte  le  porte-calibre  R,  et 
par  conséquent  le  calibre  o  qui  lui  est  attaché.  L'espace  entre  le 
tranchant  du  calibre  coupé  droit  et  le  moule  doit  être  déterminé 
pour  chaque  pièce  et  pour  chaque  moule  dont  l'épaisseur  n'étant 
pas  toujours  la  même,  donnerait  des  pièces  plus  minces  ou  plus 
épaisses.  Pour  cet  effet)  on  monte  ou  on  descend  le  caUbre  jus- 
qu'à ce  qu'on  petit  instrument  mesureur  puisse  passer  exacte- 
ment entre  son  tranchant  et  le  moule.  Loi*squ'on  a  obtenu  la 
distance  voulue ,  on  serre  les  vis  à  écrou. 

Pour  n'avoir  pas  besoin  de  centrer  le  moule  à  chaque  pièce,  la 
tête  du  tour  A  porte  dans  son  centre  T  une  pointe  en  fer.  Il  en 
est  de  même  du  moule  d'assiette  C  qui  porte  à  sa  partie  infé- 
rieure ,  et  de  même  dans  son  centre ,  une  petite  crapaudine  en 
métal  daïis  laquelle  entre  cette  pointe ,  de  manière  qu'en  plaçant 
le  moule  G ,  sur  la  tête  du  tour,  il  est  centré. 

Tout  étant  ainsi  disposé,  on  procède  au  calibrage  des  pièces 
Nous  prendrons  pour  exemple  les  assiettes. 

Le  tourneur  fait  des  petits  ballons  de  pâte  proportionnés  à  la 
masse  de  la  pièce  qu'il  veut  exécuter. 

Il  prend  une  peau  chamoisée ,  tendue 
comme  celle  d'un  tambour  ou  d'un  ta- 
mis, sur  un  cercle  de  cuivre  (/>)  de  la  di- 
mension de  la  pièce  qu'il  veut  faire  (A 
et  B,n*'  8a)-,  il  la  place  sur  le  rondeau  Tt, 
qu'il  a  mis  sur  le  tour,  la  mouille,  ainsi 
que  le  rondeau  R,  et  y  fait  par  ébauche  sa 
croûte  P,  à  laquelle  il  donne  répaisseur 
convenable  au  moyen  d'un  calibre  à 
croûte  et  à  coupant  rectiligne ,  et  en- 
suite d'une  lame  élastique  qu'il  passe 
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tessus  par  le  plat.  II  fait  ainsi  et  de  suite  7  à  8  croûtes,  puis, 
mettant  le  moule  C  sur  le  tour ,  il  reprend  les  croûtes  P ,  toujours 
»ur  leur  tambour,  Tune  après  l'autre,  et  les  renverse  successive- 
ment sur  le  moule  G.  L'humectation  de  la  peau  était  nécessaire 
pour  que  la  croûte  s'en  détachât.  11  lui  fait ,  au  moyen  de  l'é- 
ponge, épouser  la  forme  du  moule ,  qui  donne  Tintériour  de  l'as- 
Tiottc.  Alors  il  abaisse  la  règle  bascule  (PI.  lv,  fig.  11,  A),  place 
e  calibre  C  sur  le  dos  de  la  règle ,  et  coupe  avec  le  tranchant  du 
calibre  à  peu  près  tout  ce  qui  excède  dans  la  croûte  Tépaisseur  et 
a  forme  de  Tassiette,  puis  avec  la  scie  du  Potier  et  la  lame  il  en- 
lève tout  ce  qui  excède  le  diamètre. 

On  a  par  ce  procédé  des  assiettes  toujours  d'égale  épaisseur  et 
d'égal  diamètre,  ornées  en  dessous  de  ces  filets,  moulures,  etc., 
que  les  andens  Potiers  grecs  ne  dédaignaient  pas  de  placer  sous  le 
pied  des  pièces  fûtes  avec  pureté ,  élégance  et  soin. 

Ce  prooëdë  parait  très-simple,  et  en  effet  un  tourneur  peut  faire 
entièrement  bien,  et  par  conséquent  sans  se  presser,  avec  la  pâte 
de  Sèvres,  si  rebelle  à  la  moindre  inégalité  de  pression,  60  et 
même  80  assiettes  en  i  o  h.  Il  ne  faut  pas  deux  minutes  pour  faire 
la  croûte  et  pour  terminer  Tassiette  en  dehors.  11  ne  reste  plus  qu'à 
faire  les  bords,  c'estrà-dire  à  les  arrondir  et  à  visiter  le  dedans. 

Cependant  il  y  a,  comme  je  l'ai  dit  au  commencement  de  cette 
description,  bien  des  précautions  à  prendre  et  des  diflBcultés 
même  à  surmonter. 

Nous  avons  remarqué  que  souvent  les  ma r lys  ou  bords 
étaient,  ou  creusés  comme  en  gouttière,  ou  déversés;  que  sur 
la  partie  du  bassin  de  l'assiette  qui  approche  du  pied,  il  s'élevait 
une  espèce  de  couronne ,  c ,  et  qu'il  s'opérait  une  dépression  d 

dans  le  milieu,  qui  faisaient 
un  très-mauvais  effet,  et  qui 
s'opposaient  à  toute  décora- 
N""  83.  tion  soignée  ou  peinture  de 

tableau,  de  paysage  ou  de  fleur.  Ce  n'est  réellement  que  depuis 
peu  de  temps  qu'on  est  parvenu  à  faire  disparaître  ces  défauts, 
au  moins  presque  entièrement,  car  la  couronne  est  encore  sou- 
vent un  peu  visible. 

Enfin ,  malgré  ces  soins  et  ces  machines  exécutées  avec  pré- 
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cision,  les  assiettes  sont  quelquefois  inégales  en  diamètre  et 
en  épaisseur. 

Ces  défauts  tiennent  :  i^  celui  du  déversement  ou  crenseroent 
du  marly,  à  l'inégalité  dans  l'humidité  des  moules  sur  lesquds 
on  a  appliqué  la  croûte  *, 

q""  Celui  de  la  couronne,  on  n'en  connaît  pas  encore  exacte- 
ment la  cause; 

3^  Celui  de  l'inégalité  d'épaisseur,  à  ce  que  les  vis  à  écrous,  au 
bout  d'un  certain  temps ,  jouent  un  peu  dans  leur  canal -, 

4^  Celui  de  l'inégalité  de  diamètre,  à  la  mollesse  ou  fermeté 
de  l'ébauche,  ou  à  la  différence  d'humidité  des  moules. 

Une  précaution  que  doit  prendre  le  tourneur  pour  ne  pas 
perdre  un  grand  nombre  de  pièces  à  la  dessiccation ,  c'est  de  ne 
laisser  aucun  vent  dans  la  croûte.  La  moindre  petite  bulle  qui 
n'a  pas  été  crevée  fait  fendre  l'assiette. 

Pour  faire  sécher  ces  assiettes ,  il  faut  les  placer  sur  un  renver- 
soir  en  plâtre ,  en  forme  d'anneau ,  qui  les  soutient  par  le  milieu 
du  marly.  Sans  cette  précaution  ces  assiettes  ou  gauchissent  ou 
leurs  bords  s'affaissent. 

MOQlaere.  —  La  susceptibilité  que  montre  la  pâte  de  Sèvres, 
à  conserver  après  la  cuisson  la  moindre  inégalité  de  pression 
dans  l'ébauchage ,  est  encore  plus  exaltée  dans  le  moulage.  Les 
défauts  de  déformations,  de  gerçage,  d'ondulations,  dans  le 
sens  de  la  pression  de  la  main,  deTéponge  ou  du  rouleau,  ne 
s'évitent  que  difficilement.  11  n'y  a  donc  à  ajouter  à  ce  que  j'ai 
dit  du  moulage  en  général ,  au  livre  P%  chap.  III ,  art.  H ,  §  3  , 
que  quelques  précautions  et  procédés  particuliers  au  moulage  de 
la  porcelaine  dure. 

Ainsi ,  pour  éviter,  autant  qu'il  est  possible ,  les  ondulations 
auxquelles  les  pièces  de  porcelaine  moulées  sont  exposées,  il 
faut  que  le  moule  en  plâtre  ait  une  densité  la  plus  égale  possible 
dans  toutes  ses  parties,  car  les  parties  du  plâtre,  plus  ou  moins 
serrées ,'  s'abreuvent  aussi  plus  ou  moins  d'humidité ,  et  la  pâte 
y  adhère  avec  beaucoup  d'inégalité.  La  poussière  sèche  de  pâte, 
dont  on  saupoudre  le  moule  pour  que  la  croûte  n'y  adhère  pas, 
si  elle  est  mise  inégalement,  peut  aussi  produire  des  raffermissr- 
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mcnts  inégaux  dans  la  croûte  de  pâte,  et  faire  nattre,  à  la  sur- 
&ce  de  la  pièce,  des  inégalités  rendues  très-sensibles  par  la 
cuisson.  On  reconnaît,  par  leur  teinte  grisâtre  sur  ^  pièces 
sortant  du  moule,  les  places  trop  desséchées. 

Les  plaques  de  porcelaine,  quelque  petites  qu'elles«soient, 
quelque  soin  qu'on  prenne  à  les  mouler,  gauchissent  toujours 
un  peu ,  et  leurs  bords  se  relèvent  : 

i"*  Quand  elles  ont  été  moulées  dans  le  creux  d'un  moule 
carré.  11  &ut  donc,  pour  les  avoir  droites,  les  mouler  à  la  croûte 
sur  une  table,  et  rogner  tous  leurs  bords  de  i  cent,  à  i  décim., 
suivant  la  grandeur  de  la  plaque; 

2^  Si  on  &it  sécher  et  passer  au  four  une  plaque  sur  la  face  qui 
était  appliquée  sur  le  moule  en  plâtre,  ses  bords  se  relèvent,  la 
plaque  devient  concave.  Il  faut  la  retourner  et  la  faire  sécher  et 
cuire  sur  la  mxsbce  qui,  étant  supérieure  au  moment  du  moulage, 
n'a  point  été  en  contact  avec  le  moule  de  plâtre. 


>  —  Les  garnitures  qui  présentent  des  formes  dé- 
liées, allongées,  dégagées,  telles  que  des  anses  de  tasse  contour- 
nées en  volute  et  fixées  sur  le  bord  de  la  tasse  ou  du  vase  par 
une  de  leurs  extrémités ,  et  sur  le  corps  de  la  pièce  par  l'autre 
extrémité,  restent  très-difficilement  droites ,  c'est-à-dire  perpen- 
diculaires sur  le  plan  du  pied  et  des  bords.  On  a  éprouvé  beau- 
coup de  perte  avant  d'obtenir  des  tasses  munies  de  pareilles  anses 
sans  déplacement.  C'est  en  moulant  ces  anses  en  pâte  très-ferme, 
en  les  laissant  presque  sécher  dans  le  moule,  en  les  collant  avec 
de  la  barbotine  gommée,  qu'on  est  parvenu  à  réduire  à  ao  pour 
loo  le  nombre  des  pièces  défectueuses  par  déformation  de  l'anse. 

Gollace.  —  Les  collages  en  biseau  sont  bien  meilleurs  que 
ceux  qui  se  font  par  plans  perpendiculaires  aux  surfaces.  Les 
premiers  tiennent  mieux  et  ne  présentent  presque  jamais  aucune 
fissure ,  parce  qu'ils  permettent  au  mouleur  d'appuyer  les  deux 
parties  l'une  sur  l'autre.  Ainsi ,  le  collage  A  B  est  de  beaucoup 
préférable  au  collage  C  B.  (Voyez  la  fig.  n*4»  vol.  F,  p.  170.) 

Le  collage  des  garnitures  et  parties  de  porcelaine  les  unes  avec 
les  autres  exige  plusieurs  précautions  que  l'expérience  a  en- 
seignées. 
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L'humectation  des  parties  à  coller  avec  de  Teau  gommée ,  en 
empêchant  la  pâte  d'absorber  trop  promptement  l'eau  de  la 
barbotine ,  permet  au  gamisseur  de  bien  ajuster  les  pièces. 

Une  barbotine  trop  claire  ou  trop  abondante  &it  nattre  des  gc^ 
cures  sur  les  sutures  de  réunion. 

Il  faut  en  général  que  les  deux  pièces  à  réunir  soient  ou  dans 
un  égal  degré  d'humectation ,  ou  tout  à  fait  sèches  Tune  et 
Tautrc.  Dans  ce  dernier  cas ,  on  est  forcé  d'employer  la  barbotine 
gommée. 

Ainsi,  un  collet  de  pot  à  lait  qui  vient  d'être  moulé,  placé 
sur  le  corps  du  pot  à  lait ,  déjà  presque  sec ,  produira  une 
saillie  dans  l'intérieur  de  la  pièce  et  une  gerçure  en  dehors. 

EXEMPLES   de   FÀÇOItirAGB. 

de  diverses  pièces  de  porcelaine  qui  présentent  de$  difficultés 
ou  quelques  particularités. 


du  Tase  Phidias.  (Mniée  céram. ,  P,  PI.  m,  /If .  1  ] 
-*•  Ce  vase,  d'une  dimension  supérieure  à  tous  ceux  que  la  manufacliire 
a  Caits  (2  met.  38  cent,  de  hauteur  sur  1  met.  20  cent,  de  diamètre  au 
couronnement) ,  a  été  dessiné ,  et  les  modèles  en  ont  été  faits  par  M.  Fra- 
gonard.  Il  a  paru  à  Texposition  des  manufactures  royales  de  1832,  et 
a  présenté  à  rexécution  des  difficultés  très-grandes  et  presque  inatten- 
dues. Il  a  été  fait  en  pâte  de  sculpture  ordinaire. 

Le  moule  se  compose  d'environ  250  pièces  renfermées  dans  une  chappe 
retenue  par  desannelets. 

Pour  procéder  au  moulage  en  pâte ,  il  faut  que  le  moule  soit  très-hu- 
mide pendant  toute  la  durée  du  moulage ,  afin  que  la  première  couche 
de  pâte  estampée  sur  toute  la  surface  ne  soit  pas  sèche  avant  qu'on  ail 
fini  la  deuxième  et  la  troisième  couche  et  placé  les  croisillons. 

L'estampage  de  la  première  couche  se  fait  avec  une  pâte  molle , 
et  par  petits  morceaux  de  la  grosseur  du  pouce ,  afin  de  remplir  vite  cl 
sans  effort  les  cavités  du  moule  sur  une  épaisseur  égale  d*environ  3  mil- 
limètres pour  cette  première  couche. 

La  deuxième  couche  se  place  cl  s*estampc  par  culombin  en  pâte 
plus  ferme  de  la  grosseur  et  de  la  longueur  du  doigt.  On  a  soin  de 
les  passer  sur  une  éponge  mouillée  et  de  les  placer  immédiatement  au- 
tour des  arêtes  ou  saillies  qui  bordent  les  cavités  ;  on  pose  le  bout 
de  ce  colombin  mouillé  sur  Tarètc  ou  saillie ,  H  on  le  descend  dans  la  ca- 
vité en  le  comprimant  et  Tamincissant ,  afin  de  laisser  toujours  plus  d*c- 
]>aisseur  sur  les  arêtes. 
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La  troîtîèine  couche,  qui  doit  régler  l'cpaissear  de  la  pièce,  est  es- 
tampée toujoan  par  colombins^  mais  plus  gros  et  de  p&te  encore  plos 
ferme  que  cens  de  la  seconde^  ayant  soin  de  passer  une  éponge  trempée 
de  barboline  sur  chaque  colombin  k  mesure  qu*on  remploie;  on  les  ap* 
puie  légèrement  avec  le  pouce,  et  seulement  pour  les  faire  adhérer; 
ensuite  on  les  bat  avec  unr  maillet  garni  d*épongc  et  de  peau  en 
forme  de  champignon.  On  doit  aussi  appuyer  fortement  avec  le  pouce 
sur  le  bord  du  colombin  aplati  par  le  tampon ,  et  y  passer  une  éponge 
mouillée  pour  bien  lier  les  pâtes  et  en  faire  dégager  l'air.  Les  colombins 
doivent  être  placés  successivement  sur  toute  la  surface  du  moule,  en 
allant  de  bas  en  haut. 

Lorsque  le  moule  est  couvert  partout  d'une  épaisseur  égale  de  pAte 
qu*on  tamponne  pendant  deui  ou  trois  jours  de  suite ,  il  faut  établir  des 
croisillons  dans  l'intérieur  pour  maintenir  la  pièce  en-  la  démoulant  et 
pour  la  faire  réussir  au  four. 

Ces  croisillons  se  font  en  allongeant  des  colombins  de  pâte  bien  ma- 
niée et  ferme ,  et  les  aplatissant  sur  une  plaque  en  plâtre  avec  un  maillet 
tamponné,  jusqu'à  l'épaisseur  de  15  millimètres  sur  6  centimètres  de 
large  ;  ensoite  on  les  coupe ,  on  les  ajuste  de  ch  am  p  dans  l'intérieur 
de  la  cerce;  on  les  colle  avec  une  barboline  très-épaisse ,  et  quand  tous 
ces  montanU  sont  collés ,  on  colle  les  traverses  ou  appuis,  qui  sont  éga- 
lement coupées  dans  des  plaques  faites  de  la  même  matière. 

Ces  croisillons  sont  plus  ou  moins  serrés,  suivant  la  dimension  et  la 
forme  de  la  pièce.  Durant  cette  opération  et  après  le  démoulage,  on 
tient  la  cerce  dans  une  humidité  constante,  et  après  le  réparage  on 
fait  sécher  k  base  plutôt  que  le  haut  et  lentement. 

Le  collet,  le  culot  et  le  pied  s'exécutent  par  les  mêmes  procédés. 

Ezécntlon  par  moniale  du  ▼«••  arabe  de  TAUiambra. 

(Mus.  céram.,  P,  PI.  m ,  fig.  2.)  —  Ce  vase  a  été  eiécuté  en  porcelaine 
à  Sèvres,  en  1842,  sur  un  dessin  fait  en  Espagne  par  M.  Dauzat,  d'après 
le  vase  en  faïence  qui  est  dans  le  palais  de  l'Alhambra. 

il  fallait  faire  ce  vase  d'une  seule  pièce,  aûn  d'éviter  la  coulure» 
qui  serait  restée  visible  dans  la  réunion  des  deux  pièces.  Il  fallait  du 
temps  pour  y  faire  par  incrustation  les  ornements  en  pâte  de  couleur 
qu'il  devait  présenter  ;  il  fallait  enfin  maintenir  pendant  ce  temps  les 
deux  pièces  k  un  mémo  degré  d'humidité  pour  que  le  collage  fut  bien 
fait. 

Ces  conditions  demandaient  pour  être  remplies  un  mode  et  un  résultat 
de  fabrication  assex  nouveau  en  porcelaine  ;  ils  sont  dus  à  If.  Régnier , 
chef  d*atelier^  que  j*ai  souvent  eu  occasion  de  citer. 

La  pâte  qu'on  y  a  employée  est  très-plastique.  Pour  lui  donner  cette 
qualité .  on  fait  entrer  dans  sa  composition  environ  10  p.  100  d'argile  de 
Dreux. 
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M.  Régnier  la  nomme  pâte  chinoise,  parce  que  Mcoolenrest, 
conmie  celle  de  la  porcelaine  chinoise,  on  pea  grisâtre;  el  qae  sa 
plasticité  parait  être  la  condition  qui  permet  an  Potier  chinois  (Tèlem 
ces  grands  vases ,  de  faire  ces  grands  seaux  d*an  seul  morceau  dont  H 
nous  Tient  un  assez  grand  nombre  en  Europe. 

Le  modèle  a  été  fait  en  plâtre  fln ,  sur  lequel  on  a  dessiné  ou  platôt 
gravé  les  lones  et  traits  des  ornements,  et  c'est  sur  ce  modèle  quToo  a 
fait  le  moule. 

On  a  composé  le  moule  de  7  à  8  lones  horizontales  d'une  seule  pièce , 
excepté  une,  celle  qui  devait  être  immédiatement  au-dessous  du  pies 
grand  diamètre  du  vase  lorsqu'il  était  placé  à  boucheton,  c'est-à- 
dire  la  base  en  haut ,  les  épaules  en  bas  (Voyez  PI.  lviii  ,  fig.  3). 

Cette  zone  de  plusieurs  pièces  avait  pour  objet  de  fournir  un  moyen 
de  démouler  le  vase  et  de  le  transporter  sur  la  selle  où  Ton  devait  pou- 
voir réparer  les  épaules. 

On  enlève  facilement  les  zones  du  moule  1 , 2, 3, 4  et  5,  toutes  plus  lar- 
ges que  la  partie  du  vase  qui  leur  était  supérieure.  Mais  arrivé  à  la  zone 
n^  6,  plus  étroite  que  la  zone  5,  qui  lui  est  supérieure ,  on  ne  pouvait  la 
faire  sortir  ;  on  s'en  est  servi  comme  d'une  bague  pour  enlever  la  partie 
large  du  vase  de  dedans  son  moule;  en  liant  fortement  cette  lone  avec 
des  garrots,  et,  au  moyen  de  poignées  réservées,  on  Ta  fait  servir  d'anneau 
pour  enlever  tout  le  vase  de  son  moule ,  le  poser  sur  un  rondeau  évasé 
destiné  à  le  recevoir,  et  dont  le  diamètre  extérieur  était  plus  petit  que  le 
diamètre  intérieur  de  la  zone  réservée.  Il  en  est  résulté  que  sans  débar- 
rasser par  morceau  le  vase  moulé  en  pâte  de  porcelaine  de  cette  zone 
du  moule ,  ce  qui  aurait  eu  des  inconvénients ,  on  l'a  descendu  tout 
entière  en  faisant  passer  le  rondeau  â  travers  son  ouverture. 

Alors  le  vase  s'est  présenté  moulé  avec  tous  ses  ornements.  Il  n'y  a 
plus  eu  d'autre  travail  à  faire  que  de  les  réparer. 

Quant  â  la  manière  de  produire  par  incrustation  en  pâte  de  couleur 
les  caractères  et  ornements  arabes  placés  sur  ce  vase,  le  procédé  est 
absolument  le  même  que  celui  que  j'ai  décritâ  l'occasion  de  la  fabrica- 
tion des  carreaux  de  poêle  par  incrustation ,  de  M.  Vogt ,  et  de  la  coupe 
en  faïence  fine  de  Henri  11.  Je  dois  donc  me  contenter  de  le  rappeler 
succinctement,  renvoyant  pour  plus  de  clarté  aux  figures  que  j'en  ai 
données,  p.  104  et  177. 

Le  moule ,  partout  également  humecté,  doit  être  placé  à  boucheton 
sur  une  tournette  facile  â  manier. 

On  remplit  en  pâte  bleue  avec  de  la  barbotine  assez  liquide  tous  les 
ornements  en  creux  dont  les  contours  sont  en  relief  dans  le  moule, 
puisqu'ils  étaient  en  creux  sur  le  modèle. 

Gomme  il  y  a  dans  ce  vase  des  parties  de  fond  et  des  parties  d'orne- 
ments de  difl'crents  tons ,  il  faut  que  toutes  les  pâtes  blanches  et  de  cou- 
leur soient  préparées  avec  une  barbotine  dans  le  môme  état  de  liquidilc. 


On  remplit  successivement  avec  ces  barbolincâ  colorées  tontes  les  to* 
ûei  du  mou  Je  en  posant  ces  lonesde  champ  sur  une  tahle,  de  manière  à 
f&m  entrer  la  t^arbatine  de  couleur  avec  un  pinceau  dans  tous  les  orne* 
mentscfi  creux  d  a  moule,  sans  qu'elle  s'épanche  au  dehors* 

On  neitoie  alors  tous  les  contours  des  reliefs  pour  y  placer  la  pâte 
blitnchf»  pur  le  même  moyen  que  les  psites  de  couleur. 

OuanrI  toutes  les  pièces  sont  préparées  ainsi  «  et  qu'elles  sont  posées 
lef  Qiits  sur  les  autres  dans  leur  repère ,  on  fait  les  raccords  nécessaires, 
puis  on  recourre  le  tout  d'une  har boline  blanche  plus  épaisse  que  les 
premières. 

On  prend  ensuite  de  la  pâte  un  peu  ferme ,  ailongêe  en  coiomhins  de 
9  ceaUmètres  de  diamètre.  On  en  couvre  les  pâtes  soit  de  couleur^  soU 
blinclie  qui  avaient  été  mises  en  barbotine  et  qui  sont  alors  ra^ermies. 

Ces  colombins  sont  appuyés  avec  le  pouce  ou  avec  un  maillet  tamponné, 
ayant  floiti  de  faire  perdre  le  bord  de  ces  colombins  sur  le  fond  pour  en 
recel oir  d'autres  qu*on  posera  ainsi  de  suite  en  recouvrement  Vun  sur 
l'autre. 

Le  moulage  de  ce  vase  a  été  fait  sans  croisillaD*  Le  collet  et  les  anses 
ODt  été  faits  de  même. 

Quand  le  raie  est  démoulé  ^  on  répare  tous  les  traits  en  crcut,  et  on 
lei  remplit  d'une  pâte  de  couleur  foncée  avant  que  le  vase  ne  soit  trop 
scc«  »i)S  quoi  ce  remplissage  pourrait  se  fendiller.  Cette  addition  de  pàtc 
couvre  «n  partie  tous  les  ornements;  il  faut  les  découvrir  avec  une  gra- 
dîiitt  Irès-ilne. 


motilate  an  plateau  pour  le  dèjetinér  dit  chInoU  réti^ 

colé.  —  La  réussite  de  ce  plateau  ,  n"  ftl.  L  ,  dépend  entièrement  tin 
moulage  et  du  collage  du  porte-jatte  I>,  faits  à  temps. 

Le  loaulâge  se  fait  d'une  seule  croûte  tamponnée  à  l'épougo  pour 
avoir  rampremte  des  détails  le  plus  nettement  possible. 

Le  porte-jatte  se  moule  immédiatement  pour  être  collé  peu  de  temps 
âprèa  le  démoulage  du  plateau  L.  On  ne  peut  démouler  ce  plateau  qu  à 
laide  d'un  rcnvertoîr  qu'on  remplit  ou  de  dégourdi  ou  de  pâte  sèche  en 
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pondre.  On  recouvre  le  tout  d*dn  rondeaa  un  peu  humide  sur  lequel  on 
doit  le  réparer  et  coller  le  porte-jette.  Ce  collage  se  flritaprès  que  le  pla- 
teau est  tournasse  et  ajusté  avec  le  porte-Jatte,  ayant  foin  que  les  deix 
parties  soient  dans  le  mène  èUt  d*humidité.  La  barboilna  ûoH  être  m 
peu  gommée  et  les  deux  parties  humectées  avec  de  Teaa  pure. 

Lorsque  le  collage  est  fait,  on  aplatit  la  pAte  des  bamres  «ntov  de 
la  jonction ,  qu*on  laisse  sécher  et  même  blanchir. 

Après  le  réparage  et  le  découpage ,  on  répare  le  collage  «rec  une  gn- 
dine  et  sans  se  servir  d*eau. 

Au  dégourdi ,  en  général ,  les  pièces  plates  et  sans  pied  sont  sujettes  à 
fendre  si  on  néglige  d'employer  le  moyen  suitant  pour  placer  ces 
pièces. 

L*ouf  rier  doit  lui-même  mettre  des  taquets  en  terre  rnoUe  mt  le  ron- 
deau qui  servira  à  cuire  la  pièce.  Ces  Uquetê  doivent  ¥té  placés  en 
quinconces ,  espacés  de  4  cent. ,  et  aplalis  avec  on  rondeau  en  plfttre, 
bien  droit,  pour  les  niveler.  On  les  saupoudre  de  sable  et  de  d^unli 
pour  recevoir  le  plateau.  On  lute  les  étuis  pour  éviter  le  contact  de  Tair. 
Aucun  des  premiers  qui  ont  passé  au  dégourdi  sans  ces  précautions  n'a 
réussi.  Tous  ont  été  perdus  par  des  fentes. 


Les  pendentift  du  guéridon  chinois  (^)  se  moulent  par  le 
moycn^  c'est-à-dire  à  la  croûte  ^  et  les  croisillons  (<)  préparés  d'avance, 
so  collent  dans  le  moule. 

Les  supports  (s,  s)  ne  s'ajustent  qu'après  que  la  pièce  a  été  démoulée  et 
raffermie.  On  ne  les  colle  pas. 

Moulaffe  de  la  coupe  Benvenuto-CeUlni.  —  Le  difficulté 
d'exécution  de  cette  belle  pièce  tient  à  ce  qu'elle  porte  intérieurement 
cl  extérieurement  des  ornements  en  relief. 

Les  moules  doivent  être  toMJours  humides  avant  de  Commencer  le 
moulage  de  la  porcelaine ,  qui  doit  se  faire  avec  une  pâte  très^noUe  ou 
même  avec  de  la  barbotine  et  un  pinceau.  Cette  barboline  employée 
ainsi  entre  dans  les  plus  petites  cavités  et  donne  des  épreuves  aussi 
nettes  qu'un  plâtre  coulé ,  sans  fatiguer  le  moule  ;  elle  doit  être  mise  à 
répaisseur  de  3  inillim.  Il  faut  que  les  cavités  soient  remplies  avec  de  la 
p&te  bien  tamponnée ,  jusqu'au  moment  du  tournassagc  de  la  pièce,  pour 
enlever  les  inégalités  d'épaisseur  ;  après  quoi  on  prépare  une  halle  en 
pâte  très-ferme ,  que  l'on  ébauche  sur  le  moule  déjà  couvert  de  cette 
première  couche. 

Cette  ébauche  faite  sur  le  moule  même  a  pour  but  de  lier  les  deux 
pâtes  au  moy^  de  la  barbotine  dont  l'enduit  est  couvert  par  l'ébauche. 

Lorsque  cette  opération  est  faite  sur  les  deux  côtés  du  moule ,  et  qu'on 

(*)  Musée  céramique,  P.  Pi.  )v,  fig.  2. 
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les  a  bien  tamponnés ,  on  démoule  ces  deux  pièces  dans  des  cerces  en 
plAtre  remplies  de  poussière  de  dégourdi  pour  les  faire  sécher  sans  se 
gauchir  ;  ensuite  on  les  tournasse  à  épaisseur ,  et  lorsqu'elles  sont  dé- 
gonrdîei  on  les  ajuste  sur  le  tour,  de  manière  que  la  pièce  supérieure  C 
puisse  cuire  dans  la  coupe  intérieure  B  supportée  par  une  plaque  {p)  et 
un  support  (<}  de  même  pftte. 
(Voir  la  figure  de  Fencastage  de  cette  coupe ,  PI.  xltiii^  fig.  5,  B.) 

CMttulwge  da  compotier  dit  étrasi|iie  de  lt35.  (PI.  m , 
fig.  6.)  — >  Celle  Jglie  pièce,  copiée  d'après  une  belle  coupe  grecque,  a 
été  trèf-difDdIe  à  obtenir  sans  altération  dans  sa  forme.  Outre  le  gau- 
chisiemcatelle  renversement  du  bord  quelle  éprouvait,  Tanse  se  con- 
tinuait très-rarement  avec  précision  sur  le  même  plan  que  le  bord. 

L'anse  se  compose  de  trois  pièces  qui  se  moulent  dans  le  même  mo- 
ment et  avec  la  pâte  d*une  même  densité  que  celle  qui  a  servi  au  tour- 
neur. 

Lorsque  les  deoi  anses  sont  moulées ,  on  a  soin  de  les  mettre  sur  une 
plaque  humide  et  dans  un  coffre  pour  attendre  Tinstant  de  les  coller. 

Pour  les  coller,  l'ouvrier  doit  avoir  soin  d  observer  que  la  pièce  tournée 
soit  dans  le  même  état  d'humidité  que  les  parties  d'anses  à  coller.  C'est 
une  circonstance  très-importante. 

Il  est  des  cas  néanmoins  où  les  ornements  étant  très-minces,  tels  que 
les  palmettes,  doivent  être  collés  sur  une  partie  plus  humide  qu'eux; 
mais  ce  collage  ne  peut  se  bien  faire  qu'autant  qu'on  ajoute  un  peu  de 
gomme  dans  la  barbotine;  on  mouille  alors  les  deux  parties,  quoique 
l'une  des  deux  soit  déjà  humide. 

Pour  bien  faire  ce  collage  ,  l'ouvrier  place  le  compotier  à  boucheton 
sur  un  rond  en  plâtre  un  peu  humide  et  bien  droit.  Il  présente  la  partie 
supérieure  de  l'anse ,  qui  doit  être  dans  le  même  état  que  la  pièce  tour- 
née; il  l'ajuste  bien  et  la  colle  avec  une  barbotine  faiblement  gommée; 
il  mouille  les  deux  parties  à  l'eau  pure  ;  il  faut  que  la  barbotine  dégorge 
bien  autour  du  collage.  Il  la  laisse  dans  cet  élat  jusqu'à  ce  qu'elle  soit 
raffermie  ,  alors  il  l'appuie  avec  un  ébauchoir  de  bois ,  et  la  bat  avec  le 
bout  de  rébauchoir  pour  faire  sortir  l'eau  ou  la  faire  passer  dans  les  deux 
parties  réunies.  Il  ajuste  ensuite  très-exactement  les  deux  petites  bran- 
ches ou  montants  de  l'anse.  Il  est  essentiel  qu'elles  soient  un  peu  plus 
sèches  que  la  place  où  l'on  doit  les  coller. 

Ces  deux  collages  sont  de  la  plus  grande  difficulté  par  rapport  aux 
collages  perdus.  Ils  se  font  avec  une  barbotine  un  peu  gommée ,  et  on 
mouille  ces  parties  de  l'anse  comme  on  Ta  fait  pour  les  parties  supé- 
rieures. Quand  le  collage  et  les  jonctions  sont  bien  battus  avec  l'éban- 
choir ,  on  termine  cette  partie  comme  la  partie  supérieure  de  l'anto. 
(La  figure  6  de  la  PI.  lu  ,  en  faisant  connaître  le  mode  d'encastage  de 
ce  compotier,  en  fait  voir  en  même  temps  la  coupe  en  c.) 
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GamlsiAfir^  âet  pùkM  à  lait,  à  eau  chaude ,  A  iMmlUoii  a 
quitté  pots  couverts,  d'une  forme  analogue  à  la  flguro  ci-€Ontre  n-Sâ. 
—  Les  anses  et  les  becs  de  ces  pots  gauchissent  (adlementet  défonnot 
le  bord ,  de  manière  que  le  coaTcrcie  ne  peti 
pins  s*y  adapter.  L*anse  et  le  bec  se  moulent  dV 
bord  comme  les  antres  pièces  de  ce  genre  ;iDab 
aussitôt  après  le  démoulage,  les  anses  doifeot 
être  suspendues  sur  une  tringle  de  bois  on  sur 
une  corde  tendue  pour  éfiter  qa*elles  gaoebis- 
sent.  Les  pots  encore  frais  se  Rlacenl  couchés  snr 
des  tournassurcs ,  afin  de  pouToir  poser,  sni$ 
les  coller,  les  anses  sur  ces  pots  et  coller  les  pal- 
mettes  du  bas  des  anses. 

Lorsque  Tanse  a  séché  dans  cette  position ,  on 
gradine  la  place  des  jonctions  et  onooUe  Tanse 
N.  85.  avec  une  barbotine  légèrement  gommée.  On  la 

termine  lorsque  la  pièce  est  bien  sèche.  La  figure  fait  voir  en  A  l'exté- 
rieur du  pot  cl  en  B  sa  coupe  et  celle  du  couvercle. 

Façonnagre  des  pièces  dites  Réticulée  t.  —  Les  pièces 
que  Ton  nomme  réticulées,  parce  qu*elles  sont  comme  envelop- 
pées d'un  réseau  de  porcelaine ,  sont  très-difficiles  à  bien  faire ,  et  par 
conséquent  d'un  prix  assez  cicvc  ;  aussi  peu  de  manufactures  de  por- 
celaine ,  travaillant  pour  le  commerce  ,  ont-cllcs  cherche  aies  imiter. 

La  pièce  que  Ton  appelle  théière  chinoise  réticulée 
étant  celle  qui  présente  le  plus  de  difncultcs ,  en  en  décrivant  le  façon- 
nage on  saura  aisément  en  appliquer  les  procédés  à  toutes  les  pièces 
enveloppées  d*un  semblable  réseau. 

Cette  théière,  Pi.  xlviii  ,  /î^.  1 ,  A ,  se  compose  de  cinq  pièces, 
dont  deux  (e,  e')  pour  l'extérieur  et  trois  (r,  i,  i')  pour  rintéricur.  Celles 
de  Textérieur  étant  réticulées ,  sont  moulées  à  la  housse  sur  le  tour. 

On  ébauche  des  housses  de  la  forme  que  chaque  pièce  doit  avoir. 
On  les  laisse  ressuyer  environ  trois  heures,  afin  qu'elles  soient  encore 
assez  molles  pour  pouvoir  être  moulées  et  imprimées  sans  tamponnage , 
puis  on  les  moule  sur  le  tour  en  appuyant  légèrement  Véponge. 
Lorsqu'elles  sont  démoulées  et  sèches,  on  les  tournasse  très-minces, 
en  laissant  une  petite  retraite  ou  rainure  (r,  fig,  2}  dans  l'intérieur, 
pour  loger  un  filet  saillant  (z)  qui  tient  à  la  doublure  intérieure. 

Les  parties  unies  de  rintéricur  (/,  i')  ne  sont  pas  niuuléts  :  on  les  ébau- 
che très-épaisses,  afin  de  pouvoir  laisser  au  tournassage  le  petit  filet  [z) 
qui  doit  se  coller  dans  la  retraite  (r)  mentionnée  ci-dessus,  et  qu'on  a 
laissée  en  dedans  de  la  pièce  extérieure. 

Le  filet  saillant  (:;;  sert  à  soutenir  les  pièces  extérieures  et  à  les  tenir 
éloignées  à  égale  distance,  sur  tous  les  points  des  parties  intérieures. 

Lorsque  les  parties  réticulées  extérieures  sont  tournassées  et  un  peu 
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sèches,  on  mooîUe  le  petit  filet  et  la  petite  retraite  avec  de  Tcau  gom- 
iDèe;  et  on  les  eodoît  de  barbotine  claire;  on  pose  les  parties  Tune 
SOT  rantre»  eomme  elles  doivent  être ,  en  appuyant  légèrement;  on  les 
place  ensoile  sur  le  tour  pour  enlever  rcxcédant  de  la  barbotine  avec 
•on  pineeafo.  Ce  qui  termine  la  façon  du  tourneur. 

Le  déoooiMge  da  réseau  ne  demande  que  de  la  légèreté  dans  la  main. 
On  oannence  par  percer  tous  les  jours  avec  un  perçoir  qui,  au 
moyen  dTon  èpanlement,  ne  peut  entrer  que  juste  pour  ne  pas  atteindre 
la  pièce  intérieure.  Lorsque  tous  les  jours  sont  ouverts,  on  les 
achève  avec  une  lame  étroite  et  mince,  puis  on  découpe  une  ouverture 
de  la  gnMseor  et  de  la  forme  de  la  base  du  bec  (fi) ,  et  lorsque  celui-ci 
entre  bien  juste  et  qa'il  pose  sur  les  deux  parties,  on  le  colle. 

L*snse  (a)  n'est  collée  que  sur  la  partie  extérieure  ménagée  à  cet 
eflet,  sans  être  découpée. 

G^  pièces  cuisent  sur  un  support  {s)  qui  pose  sur  le  fond  de  la  partie 
intérieure ,  et  laisse  la  partie  extérieure  suspendue  pour  qu'elle  ne  se 
déforme  pas  à  U  cuisson. 

(Les  figures  citées  montrent  le  façonrfage  et  Tencastage.) 

La  dentella  et  le  papier  ou  toile  en  porcelaine  pour  e  n  c  a  s- 
t  a  g  e  semUeut  être  plus  étonnants  et  plus  difficiles  à  faire  que  les 
pièces  réticulées.  Ce  sont  au  contraire  des  pièces  d'une  exécution  as- 
sez facile. 

Le  papier  ou  la  toile  qu'on  emploie  pour  couvrir  les  tubes 
est  enduit  d'une  couche  de  barbotine  de  pâte  mêlée  de  sable.  Ces  tubes 
sont  coochés  dans  un  canal  à  angle  droit  formé  par  deux  briques  cou- 
pées à  45  degrés  et  placés  en  charge.  (PI.  lu  ,  fig,  5,  A  B.) 

La  dentelle  offre  plus  de  difficultés  ,  surtout  si  on  veut  l'appliquer  en 
raccommodage  sur  des  pièces  déjà  cuites,  à  cause  du  retrait  qu'elle  prend 
à  la  cuisson,  et  qui  la  fait  se  déchirer  de  toutes  parts ,  si  on  n'a  pas 
donné  aux  plis  la  possibilité  de  s'étendre  pour  compenser  ce  retrait. 

La  dentelle  en  porcelaine  est  faite  en  trempant  un  tulle  de  fil  dans  une 
pâte  en  barbotine  délayée  avec  de  la  gomme  adragante  ou  arabique  ou 
avec  du  sucre ,  ce  qui  lui  donne  la  plasticité  et  le  .temps  nécessaire  pour 
manequiner  la  draperie  sur  la  figure  où  elle  doit  être  placée. 

Moletage.  —  Quand  on  veut  faire  des  ornements  sur  la  porcelaine 
avec  la  molette,  pour  que  cette  petite  roue  métallique  n'adhère  pas 
à  la  pâte,  il  faut  ta  graisser;  mais  c'est  uniquement  arec  de  l'huile  es- 
sentielle de  thérébentine  et  non  avec  aucune  huile  grasse.  C'est  à  cette 
simple  manœuvre ,  due  à  M.  Régnier*,  qu'on  doit  les  succès  des  mole- 
tages et  des  moulages  avec  des  moules  métalliques,  procédés  qui  avaient 
été  abandonnés  par  suite  du  mauvais  succès  qu'on  obtenait  lorsque  le 
graissage  se  faisait  &  l'huile  grasse. 
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Qoalaro  da  la  porcelaine.  —  J'ai  décrit  avec  beaucoup  de 
détail  le  procédé  de  façonnage  par  coulage  des  pâtes  céramiques, 
et  quoique  ces  procédés  s'appliquent  en  effet  à  plusieurs  sortes 
de  pâte,  je  Tai  pris  plus  particulièrement  sur  la  porcelaine, 
comme  étant  la  pâte  qui  pouvait  faire  connaître  les  suites  les  plus 
complètes  du  procédé,  le  n'y  reviens  donc  que  pour  ajouter  quel- 
ques considérations  toutes  particulières  à  cette  sorte  de  pâte. 

11  y  a  un  grand  nombre  de  précautions  à  prendre  pour  faire 
réussir  les  plaques  de  porcelaine  façonnées  par  coulage,  que  je 
dois  ajouter  à  celles  que  j'ai  déjà  &it  connaître,  vol.  I*',  p.  147. 

i^  Ainsi,  quand  ou  coule  des  plaques,  il  faut  que  le  milieu 
de  la  table  de  plâtre  soit  plus  mouillé  que  les  bords ,  afin  que  la 
retraite  se  fasse  nécessairement  en  allant  des  bords  an  milieu. 

'x'  Si  pour  rendre  une  plaque  coulée  plus  mince  on  veut  Fu- 
ser après  qu'elle  a  été  dégourdie,  il  faut  se  garder  de  l'user  sur 
les  deux  faces.  Elle  sortirait  gauche  du  feu  \  mais  on  ne  doit  Fu- 
ser que  sur  une  seule  face ,  sur  celle  qui  était  supérieure  quand  on 
l'a  coulée,  par  conséquent  qui  n*a  point  touché  au  plâtre. 

Façonnage  par  coulafire  des  petits  balustres ,  bustes ,  fi- 
gures, pots  à  l'eau,  vases,  etc.,  garnitures  de  pièces,  telles 
qu'anses ,  becs ,  etc.  —  La  disposition  des  moules  en  deux  co- 
quilles ,  la  préparation  de  la  barbotine  à  enduire  le  moule  et  delà 
barbotine  à  couler,  le  temps  qu'on  doit  laisser  la  barbotine  dans 
les  moules,  sont  des  opérations  en  grande  partie  déjà  décrites 
quand  j'ai  fait  connaître  la  manière  de  couler  les  tubes  et  les  cor- 
nues (vol.  1",  p.  i55  et  suiv.). 

Mais  en  général  pour  toutes  les  garnitures,  les  moules  sont 
faits  en  deux  coquilles ,  c'est-à-diro  en  deux  pièces  renfermées 
dans  une  chape  ;  les  moules  et  lu  chape  doivent  être  plus  épais 
pour  couler  que  ceux  dont  on  se  sert  pour  estamper  la  pâte ,  afin 
qu'ils  ne  soient  pas  trop  promptement  abreuvés  par  l'eau  de  la 
barbotine  ;  mais  il  est  des  cas  où  l'on  doit  pratiquer  sur  ces  moules 
à  leur  extrémité  inférieure  une  ouverture  ou  jet  pour  recevoir  le 
bout  d'un  tuyau  de  pompe  destiné  h  introduire  la  pt'ïte  liquide  de 
bas  en  haut ,  PI.  xi ,  /%.  3 ,  i  -,  on  établit  alors  à  la  partie  supé- 
rieure des  ventouses  pour  le  dégagement  de  l'air,  ibid.,  %f\ 
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Lorsque  les  moules  sont  remplis,  il  faut  enlever  sans  délai  la 
p&te  qui  est  dans  le  jet  pour  ne  pas  gêner  la  retraite  ,  celle  des 
ventouses  se  casse  naturellement  en  séchant,  dans  le  moule. 

Lq  réparage  et  les  collèges  sa  font  lorsque  l«t  pftte  ^st  dan^  l'é- 
tat de  la  plus  gr^jt^de  fraîcheur. 
Toutes  les  pièces  coulées  étant  creuses,  Touvrier  ne  doit  pas 
oublier  avant  le  collage  de  faire  des 
petits  trous  pour  le  dégagement  de 
l'air,  afin  que  les  pièces  n'éclatent 
pas  au  four  ou  à  la  moufle. 

Les  moules  .fig.  i ,  3,  5  et  7 ,  PI. 
XJ ,  avaient  été  faits  avec  des  ven- 
touses. 

Le  pot  à  l'eau  Penon,  fl- 
guré  ci-contre,  n°  86,  a  été  fait  par 
^^  coulage,  et  l'anse  (i)  a  été  coulée 

par  le  moyen  d'une  pompe. 

Cuisson  et  Fonrs. 

Les  f  o  urs  à  porcelaine  modernes ,  c'e^t'-Mire  depuis  i8:to, 
présentent  à  peu  près  la  môme  disposition  et  la  même  forme  prin- 
cipales, avec  des  variétés  que  Ton  peut  réunir  en  trois  groupes. 

i"^  Ceux  de  Sèvres ,  que  je  vais  décrire ,  et  qui  consistent  dans 
la  double  voûte  et  Tabsence  de  cheminée  ou  grand  carnoau  du 
centre,  PI.  XLi,y%.  a  et  PI.  l. 

a^  Ceux  des  manufactures  particulières  de  France ,  qui  se  dis- 
tinguent par  la  hauteur  de  leur  laboratoire ,  la  présence  de  cette 
cheminée  centrale  intérieure  et  un  assez  grand  nombre  d'alan- 
diers.  Je  donnepour  exemples  un  des  plus  anciens  fours  dé  France, 
celui  de  la  célèbre  manufacture  de  Dilh  et  Guérard ,  PL  luvui , 
fig.  a ,  et  celui  de  M.  AUuaud ,  de  Umog^s ,  vu  des  plus  nouveaux 
et  des  plus  perfectionnés, ^g:.  i. 

3®  Ceux  des  pays  allemands  sont  tout  ^  tHi  caractérisés  par  le 
surbaissemcnt  du  laboratoire  inférieur  ou  du  grand  feu,  P4r  le 
nombre  deux  ou  trois  des  chambres  supérieures ,  p(ir  l'élévation 
des  chenunées  tant  intérieures  qu'ex^rieures  et  p^r  les  l4and|ers 
en  nombre  impair.  F^  dessin  que  je  donne  du  four  de  Vienne, 
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Oovlaffa  de  la  porcalaiiia.  —  J'ai  décrit  avec  beaucoup  de 
détail  le  procédé  de  façonnage  par  coulage  des  pâtes  céramiques, 
et  quoique  ces  procédés  s'appliquent  en  effet  à  plusieurs  sortes 
de  pâte,  je  Tai  pris  plus  particulièrement  sur  la  porcelaine, 
comme  étant  la  pâte  qui  pouvait  faire  connaître  les  suites  les  plus 
complètes  du  procédé,  le  n'y  reviens  donc  que  pour  ajouter  quel- 
ques considérations  toutes  particulières  à  cette  sorte  de  pâte. 

11  y  a  un  grand  nombre  de  précautions  à  prendre  pour  faire 
réussir  les  plaques  de  porcelaine  façonnées  par  coulage,  que  je 
dois  ajouter  à  celles  que  j'ai  déjà  &it  connaître,  vol.  I*',  p.  147. 

i^  Ainsi,  quand  ou  coule  des  plaques,  il  faut  que  le  milieu 
de  la  table  de  plâtre  soit  plus  mouillé  que  les  bords ,  afin  que  la 
retraite  se  fasse  nécessairement  en  allant  des  bords  au  milieu. 

'x'  Si  pour  rendre  une  plaque  coulée  plus  mince  on  veut  l'u- 
ser après  qu'elle  a  été  dégourdie,  il  faut  se  garder  de  l'user  sur 
les  deux  faces.  Elle  sortirait  gauche  du  feu  ;  mais  on  ne  doit  Tu- 
ser  que  sur  une  seule  face ,  sur  celle  qui  était  supérieure  quand  on 
l'a  coulée,  par  conséquent  qui  n'a  point  touché  au  plâtre. 

Façonnage  par  coulafe  des  petits  balustres,  bustes,  fi- 
gures, pots  à  l'eau,  vases,  etc.,  garnitures  de  pièces,  telles 
qu'anses ,  becs ,  etc.  —  La  disposition  des  moules  en  deux  co- 
quilles, la  préparation  de  la  barbotine  à  enduire  le  moule  et  delà 
barbotine  à  couler,  le  temps  qu'on  doit  laisser  la  barbotine  dans 
les  moules,  sont  des  opérations  en  grande  partie  déjà  décrites 
quand  j*ai  fait  connaîtrela  manière  de  couler  les  tubes  et  les  cor- 
nues (vol.  F',  p.  i55  et  suiv.). 

Mais  en  général  pour  toutes  les  garnitures,  les  moules  sont 
faits  en  deux  coquilles,  c'est-à-dire  en  deux  pièces  renfermées 
dans  une  chape  ;  les  moules  et  la  chape  doivent  être  plus  épais 
pour  couler  que  ceux  dont  on  se  sert  pour  estamper  la  pâte ,  afin 
qu'ils  ne  soient.pas  trop  promptement  abreuvés  par  Teau  de  la 
barbotine  \  mais  il  est  des  cas  où  l'on  doit  pratiquer  sur  ces  moules 
à  leur  extrémité  inférieure  une  ouverture  ou  jet  pour  recevoir  le 
bout  d'un  tuyau  de  pompe  destiné  à  introduire  la  pâte  liquide  de 
bas  en  haut ,  PI.  xi ,  fig,  3 ,  5  ;  on  établit  alors  à  la  partie  supé- 
rieure des  ventouses  pour  le  dégagement  de  l'air ,  ibid.,  u\ 
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La  dtopontion  des  cameauxparatt  aussi  devoir  répartir  plus  éga- 
lement les  courants  de  flamme ,  et  par  conséquent  la  chaleur ,  ce 
qui  était  utile  dans  une  fabrication  où  renfoumement  est  sou- 
vent trèa-irrégulier  à  cause  des  pièces  volumineuses  que  Ton  a  à 
cuire. 

Les  fours,  avant  d'arriver  à  la  forme  qu'ils  ont  maintenant ,  ont 
été  successivement  modifiés  ^  car  à  l'époque  de  la  découverte  du 
kaolin  en  Limousin ,  en  1 768 ,  on  ne  connaissait  à  Sèvres  que  les 
fourspropresàcuire  la  porcelaine  tendre,  et  dont  je  donnerai  plus 
loin  un  croquis;  ils  ne  sont  plus  employés.  Ils  étaient  impro- 
pres pour  cuire  la  porcelaine  dure ,  et  c'est  lors  de  rétablissement 
de  cette  porcelaine,  en  1769,  que  M.  Parent  proposa  la  construc- 
tion d'un  petit  four  cylindrique  à  4  alandiers,  sans  second  labo- 
ratoire ni  seconde  voûte  (^). 

Plus  tard  on  établit  des  fours  tels  que  celui  que  j'ai  fait  figurer 
en  i83o.  Il  ne  diffère  de  celui  dont  la  figure  est  jointe  à  cet  ou- 
vrage ,  PI.  XLI,  que  par  la  suppression  des  banquettes  intérieures 
et  la  position  du  sol  (  5  )  abaissé  au-dessous  de  celui  du  foyer 
(/)  des  alandiers  (a). 

Vers  1788,  on  crut  trouver  des  avantages  à  donner  aux  fours 
de  Sèvres  la  forme  et  la  proportion  de  ceux  de  Limoges ,  et  on  fit 
construire  avec  beaucoup  de  soin ,  sous  une  halle  cylindrique 
dont  laçage  de  la  toiture  est  entièrement  en  fer,  un  four  semblable 
à  peu  de  chose  près  à  celui  qui  est  figuré  PI.  lviii,  y%.  i . 

Je  ne  sais  à  quoi  tint  qu'on  ne  put  jamais  le  faire  marcher  de 
manière  à  cuire  également  et  complètement  la  porcelaine  de  Sè- 
vres, et  vers  1820  je  fus  obligé  d'y  apporter  de  grands  change- 
ments et  de  le  rapprocher  de  la  forme  de  nos  fours,  en  disposant 

(1)  J'aurais  donné  le  croquis  de  ce  fonr  comme  plus  propre  à  établir  Tépoque 
de  rintroducUon  des  fours  à  alandiers  en  France  et  en  Angleterre,  quoique  ce  peUt 
four  fttt  d^à  figuré  dans  l'art  de  la  porcelaine,  publié  en  1771  par  le  comte  de 
MUIy ,  mate  ni  dans  le  mémoire  original  signé  de  Parent ,  9  février  1760 ,  et  que 
les  archWes  de  la  manufacture  possèdent ,  ni  dans  la  copie  textuelle  que  le  comte 
de  mily  en  donne  (p.  20  de  l'introducUon) ,  en  1771 ,  c*est-4-dire  trois  ans  après 
qull  lut  projeté  par  Guettard,  Il  n'est  dit  ni  si  ce  four  eut  du  succès,  ni  même  sll 
a  été  exécuté.  La  citation  et  la  figure  données  dans  l'art  de  la  porcelaine,  cahier  In- 
follo  de  soixante  pages ,  sufisent  pour  consuter  sa  Itoiae  ella  date  de  son  loTea- 
tion ,  si  c'en  était  une  alors. 
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les  cameaux  et  lea  autres  parties  comoie  Tétaient  ceux  des  deu 
autres  fours.  \-\' 

Enfin  c'est  vers  i834  que ,  sur  1  expérience  faite  dans  les  to 
de  Paris  de  MM.  Dartes  et  Discry ,  je  fis  creuser  et  baisser  d'en-  |  ^ 
viron  48  cent,  le  sol  du  laboratoire  du  petit  four,  de  manière  à 
mettre  le  sol  à  4^  cent,  en  contre-bas  de  celui  des  alandiers. 
Nous  avons  trouvé  quelques  avantages  dans  cette  disposition^ 
mais  ils  n'ont  pas  égalé  ceux  qu'on  m'en  avait  promis. 

Four  double  on  à  deux  étages  de  foyers.  —  J'ai  achevé 
vers  le  milieu  de  Tannée  i84a  la  construction  d'un  four  de 
moyenne  grandeur ,  à  deux  étages  de  laboratoire ,  pour  h  cuisson 
de  la  porcelaine  au  grand  feu  ^  avec  les  quatre  alandiers  ou  foyers 
qui  appartiennent  à  chaque  laboratoire. 

Je  donne  PI.  l  et  li  la  vue ,  la  coupe  et  les  plans  détaillés  de 
ce  four ,  et  je  vais  en  faire  connaître  ici  les  détiuls  et  la  marche. 

Ce  four  )  PI.  L ,  est  représenté  extérieurement  et  géométrale- 
ment ,  fig,  i ,  et  en  coupe  verticale ,  fig.  2 ,  sur  la  ligne  W  du  plan 
de  la  figure  8,  PI.  li.  Il  a  trois  laboratoires  superposés  L^L'L^ 
Les  laboratoires  L^  et  L^  sont  munis  chacun  de  4  alandiers  a*,  au 
premier  étage ,  et  a*  au  second  étage.  Le  premier  laboratoire  L* 
est  fermé  par  une  voûte  qui  était  percée  de  2  5  cameaux  (r'),  dont 
on  bouche  à  volonté  une  partie  -,  le  second  laboratoire  est  égale- 
ment fermé  par  une  voûte  percée  du  même  nombre  de  cameaux. 

Par  suite  des  observations  faites  à  plusieurs  fournées ,  on  a 
réduit  à  i4  ceux  de  la  première  voûte ,  et  à  24  ceux  de  la  se- 
conde ,  en  fermant  celui  du  centre  et  8  de  la  circonférence,  et  ixy 
duisant  de  moitié  la  dimension  des  4  du  milieu. 

L'enfournement  se  fait  dans  le  premier  laboratoire  comme  à 
l'ordinaire.  On  a  soin  cependant  de  mettre  aux  piles  du  tour,  qui 
sont  en  face  des  grils ,  des  étuis  forts  et  bons,  des  gardes-feu  épais 
et  des  pièces  plates  qui  peuvent  supporter  un  fort  feu,  car  le  ti- 
rage, quelquefois  très-puissant,  attaque  les  piles  à  la  sortie  des 
feux. 

Celui  du  second  étage  est  plus  embarrassant  :  il  faut  ménager 
la  sortie  du  feu  par  tous  les  carneaux  conservés ,  et  non-seulement 
ne  pas  les  boucher,  niuis  tenir  écartées  convenablement  les  piles 
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îleuT  bord,  ce  qui  force  nécessairement  àperdre  un  peu  déplace, 
upécba  de  foire  ce  qu'on  appelle  des  b  à  t  i  s ,  et  par  conséquent 
y  cuire  de  grandes  pièces. 

I^  poroelaine  crue  à  dégourdir  se  place  dans  le  troisième  la- 
^ratoîre  à  la  manière  ordinaire,  et  toujours  a  Sèvres  dans  des 
.uis.  On  n'en  met  que  jusqu'au  commencement  du  cône  de  la 
leminée  H.  Ce  laboratoire  n'est  pas  voûté ,  et  le  dégourdi  s'y  fait 
en.  Dans  le  cas  où  il  eût  été  avantageux  de  le  voûter ,  on  s'en 
ait  réservé  la  faculté. 

Enfin  la  cheminée ,  prolongée  au  delà  du  toit  en  sorte  que  la 
âge  de  ce  four  est  complètement  fermée ,  est  munie  d'une  trappe 
bascule  (£),  propre  à  rétrécir  à  volonté  l'ouverture  de  la  che- 
linée  H'. 

Le  four  est  maintenu  par  une  carcasse  de  fer,  que  les  dessins 
Impliquent  suffisamment.  Les  masses  {h) ,  fig.  2 ,  PI.  li  ,  de  Tex- 
rëmité  des  montants  sont  destinées  à  resserrer  le  four  dans  sa 
lirection  verticale,  et  à  maintenir  les  cercles  lors  de  la  dilatation 
le  ces  montants. 

Au  reste ,  ce  n'est  pas  la  dilatation  des  fers  qu'on  tente  de  maî- 
triser, ni  même  de  régler,  car  étant  très-peu  échauflés,  leur  di- 
latation est  faible  *,  mais  c'est  le  gonflement  irrëgulier  du  four. 

On  a  cherché  à  éviter  la  rupture  des  cercles  de  fer  en  leur  don- 
nant une  sorte  d'élasticité  qui  leur  permet  de  s'étendre  sous  la 
dilatation  de  la  masse  du  four,  et  de  revenir  sur  eux-m^mes 
lorsque  cette  masse  revient  à  peu  près  à  sa  première  dimension 
par  le  refroidissement.  D'abord  on  les  a  placés  sur  des  menton- 
nets  (/i)  qui  les  empêcheraient  de  tomber  s'ils  se  rompaient. 
Ensuite ,  au  lieu  d'en  resserrer  les  deux  extrémités  par  des  cla- 
k'ettes  ordinaires,  j'ai  placé  des  clavettes  élastiques  (PI.  Li,  fig, 
5,  i)  qui  ne  cédant  qu'avec  peine  à  la  grande  tension  des  cer- 
cles par  le  gonflement  du  four,  ont  assez  de  puissance  pour  res- 
^rrer  ces  cercles  lorsque  la  tension  cesse. 

Malgré  l'extrême  gonflement  que  le  four  a  éprouvé  dans  les 
premières  fournées,  aucun  cercle  n'a  cassé,  mais  seulement 
quelques  clavettes,  fracture  qui  n'est  accompagnée  d'aucun  dan- 
ger et  qui  ne  cause  aucun  dommage. 
Quant  aux  autres  parties  de  construction  de  ce  four,  la  figure 
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les  fait  assez  bien  comprendre.  D'ailleurs,  ces  parties  seronto- 
pliquées  avec  des  détails  suffisants  à  la  description  des  Piandus. 

Lorsque  les  enfournements  du  premier  laboratoire,  das^ 
cond  et  du  dégourdi  sont  finis,  on  muraille  les  portes  P^  etP 
comme  à  l'ordinaire ,  et  quoique  le  dégourdi  ait  une  porte  en  b 
représentée  PI.  li  ,  fig,  i ,  P' ,  on  élève  derrière  elle  un  mvnilk' 
ment  mince  en  brique ,  afin  de  la  garantir  de  Taction  cUrectedeh 
chaleur,  qui  l'aurait  bientôt  fût  gauchir,  et  de  s'opposer  à  la  dé* 
perdition  de  la  chaleur. 

On  place  dans  les  portes  et  dans  les  ouvertures  laissées  à  dampt 
laboratoire  des  visières  en  lunettes  (m,  m),  telles  que  je  les  ai  dé- 
crites ailleurs ,  qui  correspondent  aux  étuis  où  sont  les  montres. 
On  ferme  toutes  les  ouvertures  ou  alandiers  du  second  labora- 
toire, et  on  commence  le  feu  dans  ceux  du  premier,  comme  à 
l'ordinaire. 

Ce  four  a  eu  dans  les  trois  premières  fournées  une  marche  un 
peu  irrégulière,  en  sorte  que  je  ne  puis  faire  connaître  que  la 
moyenne  du  petit  et  du  grand  feu  donnée  par  ces  fournées,  d'ail- 
leurs peu  importantes. 

Lorsqu'on  juge  que  la  porcelaine  du  premier  laboratoire  est 
bien  cuite ,  on  ouvre ,  maintenant  (*)  avant  de  cesser  complète- 
ment le  feu  d'en  bas,  les  alandiers  du  second  laboratoire,  et  on  y 
fait  un  petit  feu  d'environ  une  heure ,  avec  du  bois  moyen ,  afin 
qu'il  n'y  ait  pas  d'interruption  dans  l'augmentation  de  lachaleur: 
mais  bientôt,  c'est-à-dire  au  bout  d'environ  une  heure,  on  ferme 
hermétiquement  toutes  les  ouvertures  des  foyers  ou  alandiers  d'en 
bas, et  on  couvre  ceux  du  second  étage.  On  conduit  le  feu  comme 
à  l'ordinaire ,  jusqu'à  parfaite  cuisson  de  la  porcelaine  de  cet 
étage. 

Je  pourrais  me  borner  à  donner  un  petit  tableau  très-concis 
des  résultats  obtenus  par  le  relevé  des  procès-verbaux  dressés  à 
chaque  fournée  \  mais  cela  ne  fournirait  pas  des  documents  assez 

(')  Nons  n'avons  pas  suM  exactement  dans  les  premières  fournées  la  marche 
que  Je  décris.  L*expérience  nous  a  appris  à  y  apporter  des  modifications.  C'est 
l*éut  moyen  actuel  que  Je  dois  présenter,  et  non  toutes  les  tenUtlves  par  lesquelles 
nous  y  sommes  arrivés.  Néanmoins  Je  donnerai  un  extrait  très-concis  des  procès- 
verbaux  des  12  fournées,  entre  la  2«  et  la  17%  et  Je  dirai  plus  bas  quelques  mois 
des  reciiflcations  les  plus  Importantes. 
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oi  rconstanciés  aux  personnes  qui  voudraient  connaître  et  étudier 
la.  rouie  que  j*ai  suivie  pourarriver  à  ces  résultats,  afin  de  la  juger 
«t  de  trouver  des  moyens  de  la  rendre  plus  parfaite.  J'ai  donc  cru 
devoir  donner  un  tableau  des  circonstances  observées  pendant 
douze  fiiornëes  de  ce  four  pour  arriver  au  tableau  de  compa- 
raison entre  les  trois  fours,  qui  suivra  les  tableaux  de  détail  du 
four  B.  Quant  aux  deux  autres  fours  nommés  Â  et  G ,  je  n'ai 
pas  cru  devoir  alonger  cet  ouvrage  en  donnant  les  détails  de  toutes 
les  circonstances  de  chaque  cuisson.  Il  doit  sufSre  que  je  dise 
qu'elles  ont  été  conduites ,  observées  et  jugées  d'une  manière  par- 
iaitement  comparable  avec  celles  du  four  B. 

Le  9  juillet  184^  on  a  fait  une  première  fournée  d'essai  qui  a 
eu  lieu  dans  les  deux  laboratoires  de  ce  four,  qu'on  avait  enfournés 
en  cazettes  comme  à  l'ordinaire  ]  mais  on  les  avait  laissées  vides, 
ou  bien  on  n'y  avait  placé  que  des  pièces  défectueuses.  Cette 
cuisson  a  duré  pour  les  deux  étages  32  heures.  Elle  a  consommé 
en  tout  67  stères  de  bois  de  tremble. 

Le  feu  a  paru  bon  et  égal  sur  toutes  les  pièces  qu'on  avait  dis- 
séminées dans  le  four.  Ce  succès ,  au  premier  emploi ,  nous  a  dé- 
cidé à  faire  sans  aucun  changement  une  fournée  complète.  Elle  a 
eu  lieu  le  9  août,  mais  avec  beaucoup  moins  de  succès  que  la 
première.  Je  l'omets  dans  le  tableau  suivant ,  en  ne  partant  que  de 
la  troisième  fournée  faite  le  i*'  septembre. 
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Petit  et  gr.  feu.  27^» 

2*  laborat. 
Petite^r.  feu.    8  » 

En  tout«  .  .  35>*  » 


0,950 


0,059 


1,03 


• — 1*'  laboratoire  :  Feu  bon,  porcelaine  généralement  blanche. 

3«  —.  Ofl  a  commencé  à  donner  une  heure  de  petit  feu  avant  de 

couvrir. 
Le  feu  bon,  porcelaine  généralement  blanche. 
On  a  continué  de  maintenir  la  trappe  dans  son  degré  d*abaissement. 


de  tremble. 


70 


14,207 


14,194 


790 


l*'  laborat. 
Petit  cl  gr.  feu.  21^  i 

2*  laborat. 
Petit  et  gr.feo.    8  » 

En  tout.  .  .  35  b  ^ 


0,06 


1,14 


f.  -  1*'  Ic^oratoirê  :  Feu  bon* 

2*  —         Feu  déclaré  bon* 


de  tremble. 


69 


13,875 


13,946 


703 


1"  laborat. 
Petit  et  gr.  feu.  28^» 

2*  laborat 
Petit  et  gr.  feu.    8  » 

En  tout.  .  .  36b  » 


0,99 


0,063 


1,36 


r.  ^1**  laboratoire:  Feu  déclaré  bon. 

2*  —        Feu  un  peu  fortb  Afwle  légèn  ptr  «ne  ctrce  eniti  t  perte 

de  12  assiettes  et  de  S  sooplèrM. 
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Fim  du  TMêom  au  rapport  du  emnbutiibU  emptof/i^  m 
porcelaine  cuite. 


rnnxttê 

FOIM 

1 

«a 
roimB. 

— ™* 

1 

IHNM. 

!!• 

4 

TmonnoTÉ. 

l^^iabarui. 

AYril,i3. 

B.d6traBible. 

00 

11,780 

12,0G0 

788 

Petltetgr.l(Bii.»k4 

S"  toèoraf . 
PctUetgr.feu.    7  ■ 

En  toaL  •  .  n^i 

0,90    0 

1 

OBsnr.— Fea  bon^poreelaloe  Mm  blaiielie* 

l^'fo^oftrf. 

UmU». 

B.  de  tremble. 
adeboideMi. 

4ft 

7 

Petit  et  gr.  feu.  24^^ 

2*  iaborat. 
Petit  et  gr.  feu.    7  i 

EntouL  .  •  SSk» 

Oin*ipo 
boii. 

3«         —          Fea  dédwé  bon. 

Juin,  22. 


B.  de  tremble. 

50 

0,000 

14,020 

818 

B.  de  bouleau. 

8 

1,872 

Vlaborat. 
Peut  et  gr.  feu.  2à^{ 

2*  laborat. 
Petit  et  gr.  feu.    7  i 

En  tout.  ..3211» 


0,80 


Obbbb?.— 1*'  laboratoire  :  Feu  faible. 

2*         —  Feu  déclaré  bon. 

On  a  foulu  ralentir  encore  le  tirage  et  concentrer  la  chaleur,  i 
fermé  complètement  8  canieaux  de  la  première  zone  du  deuxlè 
tolre  et  k  du  centre  k  moitié.  La  plaque  a  été  abaissée  4 18  degr 


^oût,  8. 


B.  de  tremble. 


67 


13,830 


830 


1*'  laborat. 
Petit  et  gr.  feu.  26i>» 

2*  laborat. 
Petit  et  gr.  feu.    7  n 


En  tout. 


33t»i> 


On  n*apc 
bois. 


OBsnv.— 1*'  laboratoire  î  Feu  déclaré  bon  en  tout. 
2*         —  Feu  déclaré  bon  en  tout. 
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€'.omme  dans  les  i  oautres  fournées  complètes  pour  aller  jusqu'à 
WL  dix- septième ,  on  n'a  pas  continué  le  pesage  qui ,  fait  exacte- 
tnent ,  est  une  opération  fort  longue  et  de  manipulation  et  de 
salcal,  je  me  contente  de  comparer  les  résultats  de  ces  four- 
nées avec  les  autres,  et  c'est  ce  qui  m'a  conduit  à  porter  sur  ce 
Rour,  comme  premier  jugement  redressable  par  une  pratique 
plus  longue  et  plus  variée ,  les  conséquences  suivantes  : 

Nous  avons  eu  des  anomalies,  des  avaries  même  dans  les  pre- 
mières fournées,  mais  puisque  sur  dix-sept  fournées  nous  en  avons 
obtenu  dix  généralement  très-bonnes  à  partir  de  la  première 
fournée  complète  que  je  ne  compte  que  du  i  ^septembre  1 84a,  il 
me  semble  établi  que  ce  four  double  peut  bien  cuire  et  cuire  égale- 
ment sans  ressoi,  sans  jaunissage,  et  qu'en  trouvant  les  causes  qui 
l'ont  dérangé  dans  quelques  cas  et  les  circonstances  dans  les- 
quelles il  a  bien  marché  et  bien  cuit,  on  arrivera  à  rendre  les 
bonnes  fournées  plus  fréquentes  et  presque  sans  interruption,  sur- 
tout lorsque  l'enfournement  aura  été  bien  fait  et  la  marche  du  feu 
bien  conduite ,  et  j'en  conclus  qu'il  ne  me  paraît  être,  jusqu'à 
présent,  inférieur  à  aucun  four  simple.  Examinons  actuellement 
l'économie  qu'il  peut  procurer. 

Elle  n'a  pas  tout  à  fait  la  valeur  que  j'avais  présumée  d'après 
les  raisonnements  les  plus  simples,  les  raisonnements  qui  me  pa- 
raissent les  plus  justes  et  les  plus  modérés ,  d'après  ce  qu'avaient 
présumé  avec  moi  les  physiciens,  les  chimistes,  qui  ont  étudié 
la  mardie  ordinaire  de  la  répartition  de  la  chaleur  et  que  j'avcûs 
consultés  avant  de  me  décider  à  l'exécution  de  ce  four.  11  n'était 
pas  d'ailleurs  le  premier  four  de  ce  genre,  ainsi  qu'on  a  dû  le 
remarquer  lorsque  j'ai  parlé  de  ces  fours  doubles,  vol.  1,  liv.  I , 
chap.  V,p.  193. 

Mais  personne ,  que  je  sache,  n'avait  fait  l'évaluation  de  cette 
économie  avec  la  rigueur  et  l'exactitude  que  j'y  ai  apportées:  on 
s'était  contenté  d'aperçus  vagues.  C'est  à  l'étude  sérieuse  de  ces 
difiërences  que  je  dois  le  résultat  que  je  fais  connaître. 

Le  tableau  précédent  les  fait  pressentir  et  les  donnera  même 
exactement  à  qui  voudra  &ire  des  expériences  comparatives  et 
les  comparer  comme  il  convient. 

n.  20 
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J'ai  donc  fait  les  mêmes  manipulatioM,  les  mftmffi  calculs,  sg 
à  peu  près  autant  de  fournéesfaUes  aux  fours  que  nous  nonuBw 
A  et  Cy  dont  le  plus  grand  A  a  ^4)4^  décim.  cubes  decapaciié,d 
l'autre  C ,  le  plus  petit  de  nos  trois  fours ,  a  i4f  4^4  décim.  cobo. 

Je  ne  donne  pas  les  éléments  de  ces  manipulations  et  calculs, 
ce  serait  une  répétition  l(mgue  et  inutile,  mais  j'en  donne  hi 


derniers  résultats  dans  le  taoïeau  suivant 
nées  faites  à  chacun  de  ces  trois  fours. 

présentas 

tdlxfou^ 

■ÉEULTAT 

1 

Comparatif  d»  prix  de  cuisson  de  feneenMe  éee  maMrei  im- 
bilee  (cazettes,  aoots,  luts  et  de  la  porcelaine) pendoiU  Usât 
fimrniee  de  ckaeun  de$  foure  A,  B,  C,  «avme  : 

Four  A. 

Capicité  14,460  déc.  cub. 

FOW  B. 

Capac   1*'  ftb.  1»,0H  déc.  c. 
t*  l«ii.  t7.7»  éèc  c 

F4Mir€. 

G«p«e.  14,4M  déc  c. 

9orocUSn« 

BiaOères. 

VoroelaiM 

VatièM». 

WmmUm 

fr.       0. 
0    07 

fr      c. 
1     07 

fr       c. 
0    00 

fr.      0. 

•        • 

fr.       c* 
0    07 

1    06 

«    0« 

1     11 

0    00 

1     07 

0    08 

1    3S 

«     07 

f     10 

0    07 

1    15 

0    07 

0   94 

0     07 

1     18 

0    06 

1    07 

0    00 

•    95 

0     07 

1     00 

0    06 

1    06 

•    09 

0    96 

0    07 

1    07 

0    07 

1     28 

0    09 

0    97 

0    00 

1     11 

0    06 

1    OS 

0    07 

1  as 

0     07 

1     10 

0    M 

1     14 

0    09 

1    ES 

0     07 

1     IS 

0    00 

1     36 

0    06 

1    06 

0    07 

1     00 

0    Ott 

0    66 

0    07 

t    09 

Prix  résultant  de  la  moyenne  de  ces  dix  fournées. 

PRIX 

PRIX                          j 
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Four A. 

FoarB. 

FwirC. 

FonrA. 

FoarB. 

FoorC. 

fr.     c. 
0  008 

fr.     c. 
•    061 

fr.     c. 
0   075 

fr.     c. 
1    110 

fr.      c. 
1    090 

fr.      c. 

1    EM 
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Un  résultat  qui  fiappera  tout  le  monde ,  c'est  la  quantité  prodi- 
Bi^ttse  de  chaleur  et  par  conséquent  de  combustible  qu'emploient 
1^    chaque  fournée  les  matériaux  improductib  comparativement 
iM^^ec  les  prodoitt  utiles  que  le  fabricant  veut  obtenir;  ainsi ,  on 
>roit  que  dans  un  four  k  porcelaine ,  il  n'y  a  eu  en  nombre  rond  sur 
K  ^ySookil.  de  matière  élevée  à  la  haute  température  de  la  cuisson 
Aela  porcelaine  queSookil.  deporcelaineoudematière  utile,  c'est- 
i^*-dire  au  plus  6  p.  o/o ,  et  je  ne  comprends  pas  dans  les  matières 
portées  chaque  fois  à  cette  haute  température ,  les  matériaux  tant 
d«  l'enveloppe  du  four  que  ceux  des  voûtes  du  sol^  etc.  On  voit  de 
«Iiiel  immense  avantage  devrait  être  un  four  dans  lequel  la  ma- 
tière à  cuire  serait  seule  échauffée  chaque  fois  qu'on  voudrait  la 
porter  à  Tétai  de  cuisson,  tandis  que  les  enveloppes  et  les  parois 
Conserveraient ,  ûnon  toujours ,  au  moins  pendant  un  certain 
nombre  de  cuisMms,  à  peu  près  la  même  température.  On  a  tenté 
des  fours  construits  sur  ces  principes  pour  cuire  des  couleurs  vi- 
trifiables,  je  les  ai  déjà  indiqués  et  j'y  reviendrai  en  leur  lieu. 

Ces  tableaux  nous  font  voir  le  même  résultat  exprimé  mi  va- 
leur. Un  kilogranune  de  l'ensemble  des  matières ,  c'est-à-dire 
matériaux  d'enfournement  et  porcelaines ,  coûte  à  cuire  dans  le 
four  B ,  seulement  o  fr.  o6i  millimes,  tandis  qu'un  kilogramme 
de  porcelaine  coûte,  d'après  les  mêmes  données ,  i  fr.  09  c.  ('). 
Quoique  l'économie  produite  par  le  four  double  soit  peu  appa- 
rente ,  cependant  elle  est  réelle  et  sensible  ;  en  consultant  ces 
mêmes  tableaux,  on  remarque  qu'un  kilogramme  de  l'ensemble 
des  matières  ne  coûte,  d'après  une  moyenne  de  dix  fournées , 
que  0,061,  tandis  qu'il  coûte  o,o;5  cent,  dans  le  four  C,  qui 
est  le  plus  petit  des  trois  fours ,  et  en  prenant  les  totaux  on  trouve 
sur  une  fournée  de  12,000  kilogr.,  une  économie  de  168  fr.,  car 
si  une  fournée  de  1 2 ,000  kilogr.  coûte  au  four  C  simple  goo  fr . , 
une  fournée  du  même  poids  au  four  B  double  ne  coûtera  que 
782  fr.,  différence  168,  c'est-à-dire  18  p.  0/0  de  moins  ou  d'é- 
conomie. 

On  remarquera  ensuite  que  si  la  différence  en  bénéfice  nous 

(1)  M.  AUuaud  a  fait  en  1862 ,  sur  ina  (iGoiandc,  une  évaluation  du  prix  de 
revient  taiée  aor  le  poVh.  Mais,  n*y  étant  pas  préparé,  la  route  qu*H  a  aalvie  a  été 
trèa-dHirailt  de  la  mkiiM ,  et  les  rémital»  incertains  ne  peuTtnt  être  comparés. 
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parait  si  faible  quand  nous  la  comparons  de  kilogrammes  à 
grammes,  on  voit  que  multipliée  parle  nombre  deldl 
cuits ,  elle  est  à  peu  près  de  1 20  fr.  entre  le  four  B  et  le  four  A, 
de  168  fr.  entre  ce  four  et  le  four  C,  ce  qui  donne  en?iroa 
huitième  d'économie  sur  la  dépense  du  combustible. 

On  se  convaincra  aussi  de  l'avantage  des  grands  fours 
les  petits  en  comparant  le  prix  de  cuisson  d'un  kiloptnmie 
matières  dans  ic  four  A  et  dans  le  four  C,  qui  est  ainsi  qa'oDbj 
voit  de  61  à  76. 

Ces  observations  me  confirment  dans  les  conséquences  qM 
j'ai  émises  au  commencement  de  cet  important  article:  i*  qosli 
four  double  de  Sèvres  bien  enfourné  et  bien  conduit  cuit 
bien  que  les  fours  simples  ;  2""  que  le  bénéfice,  quoique moinihi 
que  celui  que  j'avais  présumé^  est  encore  d'un  huitième  au  moiH 
du  combustible  ;  i""  que  des  perfectionnements  que  rexpérienee 
enseignera  amélioreront  encore  ce  système  de  four  jusqu'à  ee 
qu'on  soit  arrivé  à  pouvoir  le  changer  complètement.  (Vajfei 
Additions,  T.  11,  p.  696.) 

Encasta^e  et  rapporta^.  —  J'ai  traité  au  chapitre  Hf 
du  l**  livre,  art.  2,  §  i,  de  l'encastage  des  Poteries  en  général, 
me  réservant  de  faire  connaître  les  détails  de  cette  opération  à 
chaque  classe  de  Poterie. 

L'encastage  de  la  porcelaine  dure,  et  notamment  de  celle  àe. 
Sèvres ,  est  une  opération  délicate  à  cause  de  la  hardiesse  et  de 
la  richesse  des  pièces  qu'on  y  fabrique ,  et  importante  à  cause 
de  son  influence  sur  lour  succès. 

On  doit  y  considérer  le  système  ou  principe  général  d'encas- 
tage ,  la  forme  des  pièces  et  la  nature  de  la  pâte  argileuse  dont 
on  compose  les  cazettes  et  les  rondeaux. 

L'encastage  des  assiettes  et  autres  pièces  ouvertes  et  creuses , 
telles  que  compotiers,  coupes,  jattes,  saladiers,  etc.,  étant  le 
plus  général  et  le  plus  important  à  cause  de  leur  multiplicité , 
c'est  l'encastage  de  ces  pièces  qu'il  faut  d'abord  décrire. 

Les  instruments  ou  ustensiles  d'encastage  sont  les  cazettes 
ou  é  t  u  i  s ,  les  c  (î  r  c  e  s ,  les  rondeaux. 

Composition  des  cazettes.  —  N'oublions  pas  qu'il  ne  s'agit 
ici  que  de  porcelaine  et  que  de  celle  de  Sèvres  particulièremeni. 
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La  base  de  ces  ustensiles  de  cuisson  est  essentiellement  l'argile 
l«Ktique,  par  conséquent  une  argile  infusible  et  facile  à  tra- 
^iller. 

Mais  cette  qualité  n'est  pas  la  seule  qui  soit  nécessaire  ;  il  faut 
E^  outre  que  cette  argile  donne  des  pièces  qui  puissent  aller  plu- 
L^urs  fois  au  feu  sans  se  ramollir  ni  se  fendre ,  et  surtout  sans 
^€er  de  grains.  Ces  conditions  entraînent  un  choix  très-délicat 
ans  les  sortes  d'argiles  propres  à  faire  des  cazettes  à  porcelaine. 
ûLnsi ,  quoique  la  manufacture  de  Sèvres  soit  dans  une  position 
riès-fay(Nrable  pour  ce  choix ,  elle  éprouve  cependant  quelque- 
i^is  de  grands  embarras  pour  avoir  constamment  une  qualité  con- 
venable d'argile  \  cela  tient  à  la  disposition  géologique^es  masses 
le  cette  terre  qui,  ayant  souvent  peu  de  continuité  dans  le  sens 
lorizontal  comme  <kns  le  sens  vertical ,  présentent ,  à  peu  de 
listance  les  unes  des  autres,  des  qualités  assez  différentes. 

On  emploie  ou  on  a  employé  à  Sèvres  différentes  sortes  d'ar- 
Siles  plastiques  dont  j'ai  donné  la  composition  au  liv.  I ,  chap.  I, 
art.  a,  et  qui  sont  principalement  : 

1 .  L'argile  d'Abondant,  sur  la  lisière  orientale  de  la  forêt  de 
Dreux  ;  c'est  la  meilleure  des  argiles  plastiques ,  mais  elle  est 
déposée  en  petites  masses  éparses  dans  les  dépressions  du 
terrain  crayeux,  ce  qui  rend  son  extraction  incertaine  et 
dispendieuse ,  et  lui  donne  un  prix  très-élevé. 

2.  L'argile  plastique  de  Condé  près  Houdan. 

3.  L'argile  plastique  de  Forges. 

4.  L'argile  plastique  de  Moret,  près  Montereau. 

5.  L'argile  plastique ,  dite  de  Bourgogne ,  tirée  du  lieu  nommé 
la  Bretelle ,  commune  de  Pont-sur-Yonne. 

Nous  avons  remarqué  que  les  argiles  de  Montereau  et  de  Bour- 
gogne étaient  celles  qui  jetaient  généralement  le  moins  de 
grains. 

6.  Les  argiles ,  dites  de  Champagne ,  tirées  les  unes  de  Monti- 
gny ,  hameau  situé  au  sommet  de  la  montagne  d'Ay ,  près 
d'Épemay, 

7.  Les  autres,  du  lieu  dit  Retoumeloup,  à  Chàtillon-sur- 
Mame,  canton  d'Estemay,  arrondissement  d'Épemay,  dé- 
partement de  la  Marne. 


MO  pamn  4  m»  mui 

8.  L'aigile  plailîqiM  de  Provins. 

Suivant  la deatinfttioa  datoaietteBetroiidfiaiDifOeBi 
aoni  composés  d'argiles  diverses  et  de  ciments  dans  des  ] 
lions  diffiirmtes  de  quantité  et  de  grosseur. 

Les  pièoes  ou  casettes  de  dimansioii  ordioaitie  des  1 
àiNidideinetàouldelampe,  sonloomposées: 


Ti 
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La  retndteau  feu  de  cette  composition,  est  de  10  à  it  p. 

Pour  les  grandes  pièces  tels  que  plats  ronds  et  ovales  de  5o 
timètres,  grands  vases,  plaques  pour  porter  les  grandes  phqoeif 
porcelaine ,  on  remplace  en  partie  ou  en  totalité  raiiplftiilii&|i] 
commune  par  des  argiles  de  promàra  qualité  telles  qieodki 
Dreux,  qu'on  ne  peut  employer  habituellement  à  cause  delnrj 
prix  trop  élevé*. 

Le  eiment  en  général  ne  doit  pas  être  d'une  grosseur  épk; 
on  remarque  qu'il  faut  que  du  ciment  fin  n*  i  soit  m£lé  aveck 
ciment  n""  3 ,  pour  Geûre  des  cazettes  solides. 

Les  espèces  de  galettes  ou  rondeaux  qu'on  place  dans  lefoad 
des  cazettes  ou  étuis  pour  porter  les  pièces  de  porcdsine  t 
cuire  doivent  être  parfaitement  planes  :  il  &ut  donc  après  chaque 
fournée  les  redresser  en  les  usant  sur  une  plaque  de  fonte  sau- 
poudrée de  sable ^  pour  rendre  cette  opération  plus  fitoile,  on 
ajoute  à  4o  parties  d'argile  3o  parties  de  sable  quarzeux,  c'est 
ce  sable  qui  rend  les  rondeaux  plus  faciles  à  user  \  la  retraite 
au  grand  feu  n'est  que  de  g  p.  0/0. 

Façonna^  des  oasectes.  —  Le  façonnage  des  cazettes  à  I  ^. 
porcelaine  ne  diffère  pas  aussi  essentiellement  de  celui  des  ca-  |  .^ 
zettes  des  autres  Poteries  que  la  composition.  Je  n'ai  donc  que    j  ^ 

(*}  Pentends  par  argile  plutlque  commune  celle  qui  est  analogue  par  sef  qua 
ntét  aux  argiles  citées  plus  haut ,  no*  5 ,  6 , 7  et  8,  et  par  argile  de  preriilère  qua- 
lité, celles  qui  ont  les  excellentes  qualités  des  argiles  n<»  1,  3,  3  et  4. 

(*)  H  y  a  troll  grosscura  de  ciment.  Le  plus  fln ,  n*  i ,  est  domé  par  un  tamU  à 
toile  métallique  de  106  trous  au  centimètre  carré;  le  n*  2 ,  ou  moyen ,  par  une 
toile  de  16  trous  au  centimètre  carré ,  et  le  n^  S ,  le  plus  gros ,  par  une  toile  mé- 
tallique qui  n*a  que  4  trous  au  centimètre  cairé. 


PORCEL.  DURE  DE  SÈVRES.  ENCASTAGE.  CAZETTES.    311 

*^:^ii  de  choses  à  ajouter  à  ce  que  j'en  ai  dit  aux  généralités, 
eft:map.  IV,  art.  2,  $  i. 

=^         On  distingue  à  Sèvres  trois  classes  de  cazettes  ou  étuis  pour 
^^^sDcastage^  savoir  : 

L'eDcastageencazetteà  fond   platetplein; 
L'encastage  àoul-de-lampe; 
L'ancastage  double  ou  Régnier,  du  nom  de  son  inventeur. 
Les  cazettes  à  fond  plat,  PI.  xlix,j%.  8  A,  sont  destinées ,  ou 
^  recevoir  à  c6té  les  unes  des  autres  des  pièces  de  ce  qu'on  ap- 
l^oUe  petit-creux,  ou  à  faire  la  base  des  piles  et  à  être  placées 
immédiatement  sur  le  sol  du  four.  Leur  fond  plane  est  souvent 
I^rcé  d'un  trou  fond  ou  ovale  suivant  la  forme  de  la  cazette. 
Oette  ouverture  sert  à  alléger  cette  enveloppe  et  à  éviter  des 
oassures  trop  firéquentes. 

Les  cazettes  dites  à  cul -de -lampe  ,  dont  on  Voit  là  forme 
I^L  XLix,^.  8  BB,  sont  destinées  à  recevoir  des  pièces  creuses 
et  ouvertes  en  fidsant  entrer  la  convexité  extérieure  de  h  pièce 
supérieure  dans  la  concavité  de  la  pièce  inférieure,  elles  écono- 
misent par  cette  sorte  de  pénétration  beaucoup  de  place.  C'est 
une  invention  toute  récente  due  à  un  nommé  Allard,  flguriste, 
qui ,  ayant  &it  construire  un  petit  four  vers  1800 ,  inventa  cette 
forme  pour  mettre  dans  son  petit  four  le  plus  de  pièces  pos- 
sible. 

L^encastage  à  fond  plat  est  nécessaire  pour  toutes  les  pièces 
fenn^  qui  peuvent  se  cuire  dans  une  même  cazette  plusieurs 
à  câté  les  unes  des  autres,  et  pour  toutes  les  pièces  auxquelles 
les  encastages  à  cuI-de-Tampe  ne  peuvent  être  appliqués,  tels  que 
les  pots  divers ,  les  tasses,  les  petits  et  moyens  vases.  Mais  on  a 
apporté  dans  cet  encastage  une  grande  amélioration  en  suppri- 
mant les  cazettes  et  les  remplaçant  par  une  combinaison  de 
cerces  à  talon  et  de  rondeaux ,  comme  le  font  voir  les  fig,  1 , 
2 ,  3,  4î  5,  6  et  9  de  la  PI.  xux.  On  y  gagne  la  place ,  la  ma- 
tière et  la  façon  du  rondeau ,  qu'on  était  forcé  de  mettre  sur  le 
fond  de  la  cazette.  Les  rondeaux  qui,  dans  cet  encastage,  sont 
indépendants,  et  les  cerces  à  talon,  ne  fendent  pas  aussi 
fréquemment  que  les  fonds  de  cazette. 
Mais  cet  encastage  doit  être  restreint  au  diamètre  de  /fd  éent.  ; 
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pluB  étendu,  les  rondeaux  s'affaissent  dans  le  milieu,  et  lespièi 
suivant  l'inclinaison  qui  en  résulte,  setoucbent,  secoôeal^ 
sont  perdues. 

Une  trobième  sorte  d'encastage  eneore  plus  rëoente  paisqvi^ 
publication  date  seulement  de  iSSg,  est  edie  qid  se  i 
Encastage-Regnier,  du  nom  de  son  inventaurj  cbef i 
l'afeUer  des  pAtes  et  fours  de  la  manufiusture  royib  do  I 
vresO. 

Il  a  Tavantage  d'économiser  beaucoup  plus  de  pbes 
toutes  les  pièces  creuses  et  ouvertes  qu'aucun  autre 
de  réduire  considérablement  les  défauts  qu'on  appelie  letl 
grains  qui  résultent  de  petites  parcelles  d'ar^  coite  qnl 
tombent,  pendant  le  feu,  delà  cazette  supérieure  sur  leipiècfli| 
inférieures  qu'elle  recouvre. 

Mais  ces  avantages  sont  achetés  par  l'obligatioa  d'apporter  1 
dans  leu façonnage  beaucoup  de  soin  et  de  précision,  et  pv 
ccmséquent  par  le  prix  de  façon  de  ces  cazettes,  supérienràeda  | 
des  autres  cazettes. 

Les  principes  sur  lesquels  est  fondé  cet  encastage  sont  tel  i 
vants:  i®  Qu'il  ne  faut  jamais  gêner  les  mouvements  du  fond 
d'une  cazette  par  le  poids  des  cazettes  supérieures  et  qu'en  ren- 
dant le  fond  indépendant  de  la  cerce,  il  se  fend  trèsnraremeDt; 
or,  ce  sont  ces  fêlures  qui  jettent  le  plus  de  grains;  2*  qu'on 
peut  introduire  dans  les  supports  (ss)  qui  remplacent  le  fond ,  des 
proportions  de  sable  qui  les  rendent  encore  moins  fragiles: 
S""  que  ces  supports  sont  abrités  de  l'action  directe  du  feu  par 
les  cerces  à  talon  qui  les  enveloppent. 

Cet  encastage  qu'on  peut  aussi  appeler  double  parce  que 
les  plateaux  creux  ou  supports  qui  portent  les  pièces  sont  en- 
veloppés par  des  cerces  à  talons ,  demande  une  pâte  d'une  com- 
position un  peu  différente  de  celle  des  autres  cazettes. 

La  pâte  des  cerces  à  talons  est  composée  : 

D*argUe  plastique  ordliaire  U?ée hO 

Dedmento*  2 60 

0)  Ce  procédé  a  été  «lécrit  et  accompe^é  de  figures  dans  le  Bulletin  de  la  So- 
ciété d'encourasemem,  isto,  t.  xxxvnr,p.  sos,  pi.  dcclxmu. 
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Celle  dê&  plâtcâux  intérieurs 

D'argile  plasUque  ordinaire  la véf.  ..».,,,«.....  2& 

D'si^tle  |>las tique  première  qualité.  .,,,...*.,..  !!U 

De  duicnt  n*  1, ao 

De  sable  quarzeux  écrasé.  . •«..,.»*.  30 

cerccs  à  laloa  (t  ()  ,  FI,  xuTL^Jtg,  i ,  -^  C,  etc.,  et  ci-con- 
tre, n"  Hj  Et  88,  Torment  Tenveloppo  extérieure  des  plateaux 
(Sj  i)  qui  portent  les  pièces  (a)  de  porcelaine  et  garantissent  ces 
plateaux  de  l'action  immédiate  du  feu  ;  les  cerres  inférieures  C!  qui 
I  portent  tout  le  poids  de  la  pièce  ^  doivent  être  épaisses  et  d'une 

I  composition  plus  solide  que  les  autres. 
Ces  plateaux  au  nombre  de  deux  par  chaque  cerce  lorsqu'ils 
portent  des  assiettes  ou  pièces  plates  analofçues  ,  PL  xlïx, 
fig.  t  (j^  î),  dîflerent  un  peu  Tun  de  Tautro  par  leur  forme. 
L'un  iofërieur  (t)  porte  sur  le  talon  (U)  de  la  cerce  et  a  un  re- 
I   bord  montant  d'une  hauteur  calculée  sur  celle  de  la  pièce  ^  le 

plateau  supérieur  {s)  est  placé  sur 
ce  bord,  mais  comme  il  ne  doit 
plus  rien  porter^  il  n'a  pas  le  re- 
bord qui  est  nécessaire  à  Tinfé- 
N»  8î.  rieur. 

Il^s  plateaux  renferment  chacun  l'assiette  ou  la  pièce  peu 
creuse  que  Ton  veut  cuire.  Us  doivent  être  minc(>s  pour  tenir  peu 
de  place,  façonnés  avec  beaucoup  de  soin  pour  épouser  bien 
exactentent  la  forme  des  pièces  qu'ils  enferment,  être  tout  à  fait 
léfracUlires  pour  ne  point  en  se  ramollissant  et  s  '  a  f  f  a  i  s  s  a  n  t , 
Tenir  iGuchci'  à  ces  pièces ,  d'une  texture  fine  ,  mais 
peu  compacte,  pour  ne  point  se  fendre;  leur  composition  sa- 
Ueu.^  et  l'avantage  qu'ils  ont  d*étre  garantis  par  la  cerce  C  de 
ijfictvon  directe  du  feu,  réduisent  considéra blement  les  causes  de 
Rwurt^ ,  iH  par  consttquent  celles  des  grains  qui  en  résultent, 
Nota  avons  eu  un  grand  nombre  de  ces  plateaux  qui  ont  passé 
dix  et  mt^me  vingt-cinri  fois,  fjar  conséquent  en  terme  moyen 
quinze  fois  au  feu  avant  d'être  mis  hors  de  service  par  les 
fentes. 

îh  sont  percés  dans  leur  milieu  d'une  ouverture  ronde  d'en- 
f  irun  4  à  5  centimètres  qui  nexisto  pas  dans  les  figures  de  la 
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PI.  xux,  parce  qu'elle  n'a  été  introduite  que  depuis  peu  d*»  | 
nées,  mais  que  la  figure  n*  87  &it  voir  en  A. 

Cette  ouverture  est  entourée  d'un  petit  rebord  pour  ompêite 
le  sable  qu'on  met  sous  le  pied  de  la  pièce ,  afin  qa*é|le  ses^ 
tache  pas  au  plateau,  de  tomber  sur  la  pièoe  infiirieara. 

Qudque  soin  qu'on  apporte  à  fie^onner  les  plateaux ,  quelqtt 
rébBùlme  que  soit  leur  composition ,  leur  fond  se  déiJMBie  foo- 
jours  un  peu  à  cliaque  cuisson.  Ce  fond  remplaçant  le  iQtt( 
doit  être  par£utement  plane  pour  que  les  pièces  qnH  pofte 
le  soient  paiement.  On  doit  donc  l'user  après  chaque  Avnée 
comme  on  le  fidt  du  rondeau  dans  les  autres  encasfages;  mais 
ici  cela  devient  plus  difficile,  c'est  en  faisant  tourner  iriBe  da 
sable  une  cerce  du  diamètre  du  pied  de  la  pièce  qu^si  y  pa^ 
vient. 

Il  est  résulté  de  Texpérience  &ite  pendant  plus  de  trob  ans  de 
ce  procédé  d'encastage  et  des  calculs  établis  par  des  relefés 
exacts  dis  avaries  générales  ou  particulières  qui  en  ont  aooom- 
pagn^  l'emploi,  qu'il  donne  au  mofais  3o  p.  0/0  de  faàilloe 
sur  l'ancien  encastage  le  plus  soignrf ,  tant  par  la  place  qifll  hH 
gagner  sur  Tencastage  en  cul-de-lamp« ,  que  par  la  réduction  des 
avaries  dues  aux  grains. 

La  PL  XLix  présente  (v.  p.  3i3) 
plusieurs  exemples  de  ces  applica- 
tions, il  me  suffit  de  les  indiquer, 
l'explication  des  planches  y  ajoutera 
les  détails  nécessaires.  La  figure  2 
est  un  encastage  de  saladiers  :  dans 
le  même  espace,  il  en  tient  7  nu 
lieu  de  5.  La  figure  3  montre  des 
compotiers,  7  au  lieu  de  5,  et  la  figure  4  des  jattes,  6  au  lieu  de 
4  de  Tencastage  ordinaire.  Dans  ces  encastages  les  pièces  portent 
sur  leur  pied. 

Dans  les  encastages  du  même  principe ,  certaines  pièces  cui- 
sent sur  leur  bord,  ce  qu'on  nomme  àboucheton,Pl.  xlix, 
%.  5,  6,  9,  cette  disposition  maintient  leur  forme  et  garantit 
l'intérieur  des  grains  ^  mais  il  faut  ou  repasser  les  pièces  pour 
mettre  de  la  couverte  sur  les  bords,  ou  les  polir,  ce  qui  se  fait 


Si 
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maîalenant  avec  sûrelé,  facilité  et  économie,  comme  jel*expli- 
queraî  eu  son  lieu  ^  en  rendîinlà  M.  T.  Bougon  l'honneur  de  cette 
hèureii&f*  appUcdltûn  du  polissage. 

Les  principes  de  cet  encastage  étant  bien  établis  et  suffisam- 
ment développes ,  il  sera  facile  de  les  appliquer  h  toutes  les  pièces 
d'usage  ordinaire  et  suivant  leurs  formes.  Cependant  i*aî  cru 
coûf enable  de  donner  quelques  exemples  de  rapplicMioo  qu'on 
60  a  faite  à  Sèvres  à  certaines  pièces,  qui  présentaient,  par  la 
pureté  de  leurs  formes  à  conserv'er,  des  précautions  et  des  diffi- 
collés  partieuHèfes.  On  les  verra  plus  bas* 

0Qpportae« —  Les  précautions  et  procédés  ne  s'appliquent 
ptas  ici  à  la  forme  des  étuis ,  mais  aux  moyens  de  support  qui 
constituent  une  des  partie  essentielles  de  l'encastage  de  la  por* 
ceiaine. 

11  s'agît  de  s^opposer,  tantôt  à  raffaîssement  par  leur  propre 
poids  de  certaines  pièces  ou  de  quelques  parties  de  cas  pièces, 
tels  que  becs ,  culots  ou  fond ,  tant  de  pièces  d^usage  tjue  de 
pièces  d'ornements,  tantôt  à  la  déformation  des  bords  ronds, 
of  aies  et  rectilignes  d  autres  pièces. 

Il  faut,  comme  on  Ta  dit  ailU^urs  (*},  que  les  supports  éprou- 
vent la  ra^ne  retraite  que  la  pMc  dont  les  juècûs  sont  compo- 
sées ^  ce  qui  ne  permet  pas  ,  dans  un  grand  nombre  de  cas ,  de 
Iês  employer  deux  fois. 

Les  supports  ou  liens  n'ont  jamais  de  réelle  efficacité  que 
dan»  la  direction  verticale  ;  tous  c«ux  que  Ton  veut  placer  en 
manière  de  tenon  ou  d'appui ,  pour  rapprocher  ou  tenir  rappro- 
chées des  parties ,  sont  otdinaîremeîit  sans  effet ,  car  la  retraite 
8*Qpértnt  toujours  vers  un  centre ,  quand  rien  ne  la  g^nc ,  a  lieu 
MIT  les  deux  extrémités  ou  sur  une  seuls  de  ces  sortes  de  tenons 
ou  appuis,  elle  les  divise  en  deux  parties;  tantôt  elles  les  laisse 
chacanc  à  leur  place,  tantôt  elle  les  entraîne  tout  entier  du 
cAté  de  ta  partie  la  plu^i  massive  de  la  pièce.  II  faut  surtout 
ne  plisse  fier  sur  les  échaffaudages  de  supi>orts  et  de  tenons  que 
rail  voudrait  mettre  aux  pièces  composées  d'un  grand  nombre 

H  Or,  I,  tbap,  IV»  an.  11 ,  $1 ,  p  fOfl  ,  où  Vm  pr^senU;  («  prlnd|i*â  giné- 
ï  4'*nc**tigg,  m  r«ntoptM  fM>uf  kl  44Mili  ^  chaquQ  diiâe  fJ«  Pot«rfi. 
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de  parties  pour  tenir  ces  diverses  parties  à  la  place  qui  leur  etf 
assignée.  Il  n'y  a  guère  dans  ces  supports  ou  tenons  que  ceoi 
qui  agissent  contre  ou  dans  le  sens  de  la  pesanteur  qui  aient 
quelque  eflScacité. 

le  donne  PI.  XLix,  fig.  7,  8,  10,  11  A  B,  et  12,  plusieurs 
exemples  des  encastages,  supportageset  liaisons  qui ,  fondés 
sur  ces  principes ,  nous  ont  le  mieux  réussi. 

Cependant  en  employant  pour  liens,  des  pâtes  solides  qm 
prendraient  notablement  plus  de  retraite  que  la  pâte  de  la  pièce 
dont  on  voudrait  rapprocher  des  parties,  en  chevillant  ces  liens 
ils  pourraient  avoir  quelque  efficacité,  mais  c'est  une  condition 
difficile  à  remplir. 

Les  cerces  en  porcelaine,  PI.  xux^fg.  10  AB,  sont  dans  la 
classe  des  supports  ^  ce  sont  des  disques  un  peu  convexes  ou  de 
simples  anneaux  en  pâte  de  porcelaine,  devant  avoir  exactement 
la  même  retraite  que  celle  de  la  pièce  dont  on  veut  conserver 
l'ouverture  circulaire.  On  les  place  sur  le  bord  de  cette  ouver- 
ture en  ôtant  la  couverte  et  la  terrant  convenablement;  or,  il  y 
a  bien  des  précautions  à  prendre  pour  rendre  ces  sortes  de  sou- 
tiens efficaces ,  car  pour  peu  que  leur  retraite  diffère  de  celle  de 
la  pièce  en  plus  ou  en  moins  ,  ils  quittent  le  bord  en  se  défor- 
mant et  gâtent  quelquefois  toutes  les  pièces  auxquelles  ils  ont 
été  appliqués.  Nous  avons  vu  que  ce  n'est  pas  seulement  la  na- 
ture de  la  pâte  qui  a  de  l'influence  sur  la  retraite ,  mais  que  c'est 
aussi  le  mode  de  façonnage,  et  l'ouvrier  aura  beau  prendre,  pour 
faire  les  cerces,  de  la  même  masse  de  pâte  que  celle  qui  lui  a  seni 
à  faire  les  pièces,  s'il  les  ébauche  plus  mollement  ou  plus  ferme- 
ment, cette  différence  suffit  pour  modifier  la  retraite  de  lacercc 
et  la  rendre  plus  nuisible  qu'utile. 

En  les  faisant  coniques,  comme  dans  la^^.  10  A  B,  ou  dans 
la  fig.  7  A  B,  on  peut  avoir  une  petite  latitude  de  différence 
entre  la  retraite  de  la  cerce  et  celle  du  bord  de  la  pièce,  parce 
qu'alors  la  cerce  s'enfonce  plus  ou  moins  suivant  le  besoin ,  et 
soutient  la  régularité  du  bord  sans  le  forcer. 

Les  antres  exemples  d*encastage  et  de  sopportage  représentés  sur 
les  planches  xlviii  ,  xlix  et  lu  ,  s'expliquent  assez  bien  d*eax-mèaies  et 
seront  d^ailleurs  suffisamment  développés  dans  rexplication  de  ces 
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*  •^•^nches,  je  dois  faire  seulement  remarquer  celui  de  la  théière,  PI.  xlviii, 
^^^.  1  A  et  B,  qui  a  deux  appendices  aeib,  destinés  à  recevoir  Tanse  et 
::^^  bec  pour  épargner  la  place  que  tiendrait  une  telle  cazette  si  on  eût 
^^^ta  la  faire  circnlaire.  —  Celui  de  la  coupe ,  /8^.  4 ,  qu'il  faut  cuire 
,  ^  iNNKheton  avec  une  cerce  (1} élevée  à  cause  des  anses,  et  conique 
^^"iMiirbaissée  pour  qu'elle  touche  le  moins  possible  au  bord  concave 
^kin  doit  être  émaillé  parce  qu*on  ne  peut  pas  le  polir.  —  Celui  du  bassin 
^«eonpe  fig.  5,  B,  de  la  belle  coupe  déjà  décrite  au  façonnage ,  p.  290  ; 
^Ve  est  enduite  partout  d*une  glaçure  qui  doit  être  brillante  et  qui  n'est 
fl^dlement  polissable  nulle  part,  le  support  S  à  fond  P  peut  être  mis  en 
Couverte  en  dedans  et  servir  d'ustensile  de  ménage  ou  de  chimie.  — 
Jta  cerce  en  anneau  à  bord  doublement  conique,  PI.  xux ,  fig.  7,  A  B, 
tiestinée  à  cuire  demx  tasses  litron  à  boucheton  Tune  sur  Tautre ,  pro- 
cédé que  j'ai  vu  pour  la  première  fois ,  en  1812 ,  dans  la  manufacture 
^  Vienne.  —  Enfin,  même  planche ,  la  pièce  fig.  12 ,  Ggure  en  pied  de 
12  déc.  de  hauteur  d'un  seul  morceau  ,  cuit  dans  une  série  de  cerces 
étayées  de  séries  plus  larges  et  soutenues  comme  le  montrent  les  supports 
ou  montants  (o)  et  croisillons  (p).  —  Dans  la  PI.  ui ,  on  doit  remarquer 
l'encastagedu  vase  grec  fig.  4,  à  culot  (rcs-pointu ,  qui  ne  pourrait  tenir 
sur  cette  pointe  sans  l'espèce  de  quille  (q)  attachée  à  la  partie  inférieure 
da  roDdeau  (r)  qui  le  recouvre,  et  qui,  pénétrant  dans  son  collet  étroit  et 
dégarni  de  glaçure ,  Fempécbe  de  pencher  d'aucun  côté.  —  Celui  du  joli 
compotier  grec,  si  difficile  à  obtenir  avec  la  pureté  de  formes  et  la  con- 
timiilé  de  plan  entre  celui  du  bord  et  celui  des  anses ,  qui  tantôt  s'a- 
baiiMlty  tantôt  se  relevait;  on  n'y  est  parvenu  qu'au  moyen  de  celte 
espèce  de  jatte  cylindro'ide  à  bord  bi-échancré  pour  le  placement  des 
anses  et  qui  est  représentée  en  coupe  (c)  et  en  profll  (p)  sur  la  fig.  6. 

L'encastage  des  tubes  etcolonucs  présente  deux  difficultés,  surtout  s'ils 
sont  en  couverte  en  dehors.  Dans  le  cas  où  ils  sont  sans  glaçure  extérieure, 
comme  les  tubes  de  chimie ,  on  se  contente  de  les  mettre  horizontale- 
ment dans  une  sorte  de  gouttière  de  porcelaine  cuite,  se  chargeant 
suffisamment  par  leur  propre  poids»  les  terrant  suffisamment  pour  qu'ils 
n'adhèrent  pas  entre  eux  et  les  recouvrant  d'une  toile  ou  d'un  gros 
papier  trempé  dans  de  la  barbotine  de  porcelaine  ;  cette  disposition  est 
représentée  en  coupe  A  et  en  profil  B ,  fig.  5. 

Pour  les  colonnes,  c'est  une  autre  difficulté  :  il  faut  les  avoir  parfaite- 
ment droiteset  également  glacées  extérieurement.  Nous  n'avons  pas  trouvé 
de  moyens  plus  efficaces  que  de  les  faire  par  coulage  et  de  les  cuire  sus- 
pendues verticalement  par  un  rebord  que  Ton  enlève  après  la  cuisson  , 
comme  le  représente  la  fig.  3  de  la  même  planche. 

On  voit  dans  tous  ces  encastages  si  dififêrents  et  qui  doivent  varier 
comme  les  formes  et  la  destination  des  pièces,  toujours  le  même  système 
des  cerces  à  talons 
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dini  quelques  mots  de  la  position  des  piftces  dans  les  cai^tial 

Les  pièces  cuisent  sur  leur  pied»  lortqne  ce  pied  esta»! 
lidOi  aises  empâté  pour  les  porter  sans  dérâtioo.  Um  hf^ 
ne  prëseDte  pas  on  conditions,  on  onil  la  i»ed  ai  la  (nètti 
parement.  Celle-ci  peat  cuire  sur  ton  eulot  du  sans  m[r[ 
droulaire,  ou  avec  un  support  drculidre  lorsque  le  culot  c^  t 
pointu  ',  alors  il  &ut  enlever  une  assex  grande  partie  à$  (m 
au  culot. 

On  peut  la  cuire  sur  son  ouverture  lorsqn'ellaetlMni 
pourlepermettre,  c'est  ce  qu'on  appdle  cuire  à  hifinl 
ton,  tantAt  sur  le  bord  mâme  de  cette  ouverture^  qui  aicHS,! 
privée  de  couverte,  n'est  plus  susceptible  d'être  proptemeiït  W 
rée,  àmoinsqu'onne  le  polisse,  PI.  xtix,^,  5,6,9,UiriAi1 
sur  une  partie  qu'on  ménage  dans  l'intérieur  du  vase,  PI.  ui^ 


Do  terrate  pu  aogoauiuice.  —  Quoiqu'on   enlève  wm 
beaucoup  de  soin  et  bien  complètement  la  couverte  àm  pvlîii 
qui  doivent  se  trouver  en  contact  avec  des  supports  qadcoD- 
ques ,  la  pâte  de  porcelaine  toujours  ramoUissable ,  même  un  peu 
ftasible  à  certains  contacts ,  adhérerait  avec  plus  ou  moiûs  de  force 
aux  supports  en  terre  ou  en  porcelaine  sur  lesquels  aUe  poserml. 
Pour  éviter  une  adhérence  dont  on  conçoit  aisément  les  incûti- 
vénients,  on  place ,  entre  le  support  et  la  partie  de  la  pièce  àè- 
nudée  de  couverte,  un  enduit  argilo- sableux  composé  de  telle 
manière  qu'il  doive  s'opposer  à  toute  adhérence. 

C'est  ce  qu'on  appelle  terrage,  ou  quelquefois  e  n  go  m- 
mage. 

La  composition  bien  simple  de  ce  terrage  varie  cependant 
suivant  les  circonstances. 

Ainsi ,  il  iaut  éviter  l'emploi  du  sable  dans  les  cerces  supé- 
rieures à  la  pièce  et  dans  tout  support  dont  le  terrage,  place 
au-dessus  de  la  cavité  de  la  pièce,  pourrait  laisser  tomber  le 
sable  dans  une  pièce,  dont  l'intérieur  visible  doit  être  sans  as- 
périté pour  avoir  son  mérite.  Telles  sont  les  tasses,  les  coupes, 
les  jattes,  etc.  Le  terrage  doit  se  composer  alors  de  kaolin  aigi- 
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^Ux  lavé  mis  au  pinceau  à  très-peu  d'épaisseur.  Lorsque  les 
9&Àces  à  bords  ronds  cnisent  renversées ,  c'est-à-dire  abouche- 
^-r  On  ,  la  cerce  est  alors  inférieure,  et  le  terragepeut  se  composer 
"^ll^Nsque  uniquement  de  «able  quaneux  trèsrpur  non  broyé,  et 
'  ^^tM  f  on  rend  adhérent  ou  avec  un  peu  d'argile  plastique  délayée 
^  ^ï^sde  l'eau  ou  même  avec  de  la  gonune,  dont  ou  enduit  le 
=*X^orddelapièce. 

Lorsqu'il  s'agit  seulement  d'empêcher  l'adhérence  des  pieds 
d'assiette,  des  moyens  plats  ou  de  tout  autre  pièce  d'un  diamètre 
^environ  deux  décimètres,  on  a  un  tambour  de  ce  diamètre, 
«r  lequel  est  tendue  ime  peau  mouillée  et  couverte  d'un  enduit 
«ssez  épais  d'aigle  plastique.  On  pose,en  ifrottant  un  peuple  pied 
de  l'assiette  ou  du  plat  sur  cette  peau  \  il  s'y  attache  suffisam- 
ment d'argile,  un  le  reporte  aussitôt  sur  une  autre  peau  tendue 
saupoudrée  de  sable  qui  s'attache  à  l'argile,  et  la  pièce  bien  terrée 
ne  contracte  plus  aucune  adhérence  avec  le  rondeau  sur  lequel 
elle  pose. 

On  emploie  aussi  le  sable  pour  fixer  suffisamment  les  supports 
aux  parties  des  pièces  de  sculpture  qui  en  ont  besoin.  Mais  ici  il 
est  mM  avec  un  peu  de  porcelaine. 

En  règle  générale ,  il  faut  éviter  dans  le  terrage  l'emploi  de  l'ar- 
gile plastique  en  trop  grande  quantité ,  parce  qu'elle  se  lève  de 
dessus  les  pièces,  se  roule,  se  contourne,  et  va  se  coller  sur  la 
couverte  des  parties  voisines  du  bord. 

II  faut  prendre  garde  aussi  que  tel  mélange  d'argile  et  de  sable 
qui  n'est  point  fusible  seul  ïe  devienne  assez  pour  faire  adhérer 
les  pièces  par  son  contact  soit  avec  la  pièce  de  porcelaine,  soit 
avec  la  pâte  des  cazettes,  qui  renferme  une  quantité  assez  no- 
table d'oxyde  de  fer. 

Enfournement —  L'enfournement  comprend  le  placement 
de  la  porcelaine  dans  les  différents  laboratoires  des  fours  ,  et  le 
défoumement  son  extraction  après  la  cuisson. 

L'enfournement  proprement  dit  est  une  des  opérations  les 
plus  délicates  -,  manquer  à  quelques  précautions  dans  les  opéra- 
tions précédentes,  on  n'agit  que  sur  une  ou  quelques  pièces, 
manquer  l'enfournement,  €'est  perdre  la  fournée. 
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Lef  étuis  on  caiettes  ditfgés  des  diférentes  pièoeS)  ooa 
on  fient  de  le  décrire,  8(mt  portés  aa  Cmut  pour  le  rempGrd 
surtout  sou  laboratoire  inférieur. 

Elles  y  sont  placées  en  colonnes  ou  piles  qui  doitent  y  Ai 
^posées  avec  le  plus  de  symétrie  possible,  dans  une  vsrtkiif: 
parfoite  et  convenablement  espacées. 

Pour  comprendre  fodlement  de  quelle  manière  les  piles  doiteit  èln 
disposée!,  il  ftat  ftire  connaître  les  noms  qa'on  donna  ou  ^tTeadiK 
donner  aux  différentes  parties  da  Ibnr.  Les/I^.  tAetBdak  fl.uh 
donnent  une  idée  claire  d*an  enfoomement  composé  de  pièces  trif* 
diffbrentespar  leurs  formes  et  leors  dimensi^ms  et  disposées  le  plas  rip- 
Hèrement  possible. 

Il  y  agénéralement  trotscbambres  on  espaces  superposés das  les  fimui 
de  France  et  de  Sénés  (va^ex  particoliérement  1(1.  l  et  PI.  lu»  (If .  %• 

L'inlérieore  L*  portera  le  nom  de  laboratoire  du  grand  feu. 

La  moyenne  L^  celai  de  laboratoire  da  dégourdi  oa  g  1  o  b  e. 

La sopérieure C ,  celui  de  cône  de  la  cbeminéc,  dtt  enfer 
par  les  ouvriers. 

Les  différents  espaces,  places  et  rangées  de  piles  de  caiettesdamb 
laboratoire  du  grand  feu ,  seront  désignés  comme  il  suit  : 

En  avant,  Pl.  u,  fig.  8,  le  devant  du  four  (4)  ou  la  porte;  puii  ci 
partant  de  la  porte  et  allant  de  gauche  à  droite,  les  feux  ou  fofen  1, 
â.  3  et  4  ;  on  nonmie  pile  des  feux  les  trois  ou  quatre  piles  d*étms  qui 
se  trouvent,  en  général,  au  premier  rang  vis-i-vis  chaque  foyer, et ^ 
sont  garnis  de  garde-feux  (g). 

Entre  les  foyers  sont  les  espaces  ou  piles  nommées  cntre-les-Heoi, 
savoir  : 

1—2  ou  de  gauche. 

2 — 3  ou  de  fond. 

3—4  ou  de  droite. 

4 — 1  de  la  porte  ou  du  devant. 

r^otr  la  figure  1  B ,  gut  prétente  le  seul  espace  3—4.) 

Les  piles  se  comptent  ensuite  par  rang,  auUnt  qu*il  est  possible,  et 
vont  en  partant  de  1  près  des  parois  jusque  vers  le  centre.  Il  y  en  a  ordi- 
nairement dans  un  enfournement  régulier  et  simple ,  tel  que  celui  da 
four  A ,  PI.  LU  ,fig.iAjûe  la  manufacture  de  Sèvres ,  cinq  rangs  jus- 
qu'aux piles  du  centre  qui  forment  un  groupe  de  4,  5  ou  7  piles. 

Le  four  peut  ensuite  être  partagé  horisontalement  en  trois  régiom. 

L'inférieure  qui  s*appuie  sur  le  sol  ou  Taire  et  forme  le  tiers  inférieur. 

La  moyenne  qui  comprend  le  second  tiers  et  les  étuis  des  montres 
moyennes. 

La  troisième  ou  d'en  haat,  qui  va  presque  Jusqu*à  la  voûte  da  four. 
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Ces  dénominations  admises  rendent  parfiedtement  clair  ce 
l'on  va  dire  de  la  disposition  d'un  enfournement  normal. 

Je  désigne  ainsi  un  enfournement  qui  peut  s'approcher  au 
kus  près  d'une  parfaite  symétrie;  c'est  celui  de  la  plupart  des 
])riques  de  commerce  où  toutes  les  pièces,  sans  être  sembla- 
Les  de  formes  et  d'ornements ,  sont  à  peu  près  de  même  dimen- 
on.  Cet  enfournement  est  rare  au  contraire  dans  la  manu- 
jcime  royale  de  Sèvres ,  où  Ton  a  très-fréquemment  à  passer 
1  four  des  pièces  d'une  forme  et  d'une  dimension  insolites. 

La  symétrie  est  donc  une  des  premières  conditions  du  succès 
'un  enfournement.  On  conçoit  que  la  plupart  des  foufô  à 
^rcelaine  ayant  quatre  foyers  et  quatre  bouches  d'aspiration , 
1  ne  peut  compter  sur  une  répartition  égale  de  la  chaleur ,  que 
ces  foyers  correspondent  à  des  conduits  de  tirage  à  peu  près 
;aux.  Or,  c'est  une  condition  très-difficile  à  Sèvres,  et  d'où  ré- 
dte  une  assez  grande  irrégularité  de  cuisson  dans  les  diverses 
irties  du  four. 

Après  cette  condition  vient  celle  d'un  espacement  suffisant 
itre  les  piles  pour  laisser  facilement  passer  les  produits  échauffés 
3  la  combustion  ;  dans  renfournement  régulier  que  nous  pre- 
ons  pour  exemple;  il  doit  être  d'environ  o,  1 1  au  premier  rang, 
',  o,o6  au  deuxième  rang. 

La  verticalité  parfaite  des  piles  est  une  troisième  et  indispen- 
ible  condition  de  la  solidité  d'un  enfournement;  on  l'établit  avec 
)  fil  à  plomb  et  on  la  maintient  au  moyen  du  lut  qu'on  met  enti^e 
baque  cazette ,  cerce  et  rondeau ,  et  des  étais  nommés  a  c  c  o  t  s. 

Le  1  ut  est  une  pâte  argileuse  courte,  mais  très-maniable,  qui 
3  compose  : 

D'argile  plastique ;  .  .  •  .    30 

De  sable  quarzeux 70 

On  malaxe,  on  bat  fortement  ce  mélange  et  on  en  forme  une 
nasse  qu'on  place  dans  une  botte  cylindrique  de  fonte  percée  à 
on  fond  d'un  trou  circulaire  dont  on  peut  &ire  varier  le  dia- 
dètre.  A  l'aide  de  la  pression  d'un  piston  mu  par  une  forte  vis 
.  filet  sibple ,  on  fait  sortir  cette  pâte  en  longs  cylindres  ou  ba- 
vettes de  ]  à  ii  centim.  de  diamètre. 

11.  ^l 
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Gflii6jliBdNBi|il'6D  appelle  ooUmbini)  «  w 
bord  supérieur  det  oeroeeOttdeettMeMeit  et  penHetteiildi 
tràt4ioriiraUdeiiieiit  1»  oaMtte  el  le  foodeeu  qà^oBLtmm 
bord.  Il  t'y  fiie  asaes  toUdemevtf  aaîs  feu»  M  faut 
par  le  feu  ime  adhéreaœ  qu'oa  se  pourrait  ?aitero  ^-m 
sent  les  oercea  ou  les  caiettea. 

La  oompositioa  de  cette  pâte  est  rendue  aabkNW  tt 
Ue  dans  ce  but.  Le  choix  du  aaUe  est  inqportanti  eu  pà 
peu  qu'il  soit  trop  argileux  |  trop  calcaire  ou  trop'CBRegwml'*^ 
il  r^  le  lut  ou  trop  dur  ou  trop  funUe.  La  niaanfafuuditt-l'^ 
?reS|  quoicpie  entourée  de  collines  sableusesi  a  di^ JajiaiBei«|'^ 
trouver  une  à  sa  portée  qui  lui  fournisse  qn  sable 

Pour  que  les  ]^es  ainsi  montées  ne  se  dérangent  pas,  on  Ip 
appuie  l'une  contre  l'antre  au  moyen  des  a  c  c  o  t  s  dont  je  Hm 
de  parler  :  ce  sont  des  fragments  d^étuis  posés  en  tonran  èp 
espaces  réservés  entre  les  piles  et  fixés  par  du  lut  (m{^cPI.  Ui 
^.  I  en  (a). 

Le  sol  du  four  ne  reste  pas  longtemps  parfidtement  plane ,  3 
bût  cqpendani  asseoir  chaque  pûe  de  casette  sur  une  saflei 
horizontale  et  plahe.  On  colnmence  la  pile  par  un  étui  plus  fal 
qii*6n  place  bien  horizontalement  sur  une  couronne  de  lut.  Hsis 
on  a  remarqué  que  la  cendre  qui  est  emportée  par  le  courant 
de  feu  rendait  fusible  cette  première  assise  de  lut,  et  qu'on  ne 
poiivait  l'enléVèr  qu'à  coups  de  pioche  y  ce  qui  dégradait  promp- 
tcment  le  sol  du  four.  On  I^â  remplacée  par  un  lit  de  sable  quu^ 
£eux  put  sur  léqtlél  on  peut  asseoir  trés-réguliérem^i  la  (Colonne 
de  cazette  et  qui  se  détaché  aisément,  après  chaque  cuisson ,  des 
briqués  du  four  formàAt  lé  plancher. 

Les  pièces  de  porcelaine,  selon  leur  forme  et  leur  mode  de 
façonnage ,  sont  plus  ou  moins  sensibles  à  ractiofi  d*tli&  féu  vio- 
lent, il  faut  alors  les  placer  dans  le  four  en  raison  composée  de 
nette  sensibilité  et  dea  températures  qui  sont  un  peu  dMMMes 
suivant  les  places  et  les  régions  du  four. 

Voici  une  idée  de  cette  disposition ,  suffisante  pour  fidte  eiMI* 
naître  les  règles  que  Ton  doit  suivre^  et  pour  se  diriger  en  eM- 
séquenoe  dans  le  placement  des  autres  piècei. 

Les  places  devant  les  feux  au  premier  rang  dans  la  régioa 
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tnférieure,  sont  les  plus  chaudes.  On  y  met  les  pièces  plates  tels 
^ue  soucoupes,  assiettes ,  plateaux. 

Mais  commeles  jets  de  flamme  et  de  chaleur  accompagnant  qui 

«  -^orteûl  entre  les  piliers  des  foyers  sont  dans  toute  leur  puiasance, 

^et  piles  seraient  bientôt  coupées  et  il  en  résulterai!  de  noni- 

l>Teuses  et  graves  avaries.  Pour  les  éviter^  on  double  avec  des 

9irde-fcu  Çgg)y  c'est-àHiire  avec  des  plaques  cintrées,  la  face 

tournée  vers  le  foyer  des  étuis  qui  forment  la  partie  inSMeure  de 

ces  piles.  On  ne  doit  pas  se  contenter  de  cette  précaution ,  ii  fiuit 

jnettre  dans  ces  bas  de  piles  des  cazettes  plus  fortes  et  qui  soient 

presque  neuves* 

Cette  extrême  dialeur  ne  se  propage  pas  jusqu'à  Taire  du  four, 
et  toutes  les  pièces  que  Ton  met  tout  à  fait  à  la  base  des  piles, 
presque  sur  Taire,  sont  rarement  suffisamment  cuites  ;  quelque- 
fois même  celles  de  la  base  des  piles  qui  sont  devant  les  feux , 
le  sont  à  peine. 

On  place  dans  la  région  du  milieu  des  pièces  de  toutes  sortes, 
et  vers  le  centre ,  des  pièces  grandes  et  hautes ,  telles  que  vases , 
soupières ,  qui  par  leur  forme  craignent  de  Taffaissement,  mais 
qui  g  1  a  c  e  n  t  bien  à  cette  température  (*). 

C'est  dans  cette  région  entre  les  feux,  au  second  rang ,  que 
sont  ou  doivent  être  les  étuis  renfermant  les  montres  ou 
pyroscopes  destinés  à  juger  Tétat  du  feu  dans  les  différentes 
parties  de  la  région  moyenne  du  four,  et  le  plus  ou  moins  d'avan- 
cement de  la  cuisson. 

Les  pièces  qui  repassent  au  grand  feu  pour  la  correction  de 
quelques  défauts  qui  n'exigent  pas  le  plus  fort  feu ,  les  pièces  lé- 
gères très-suscq>tibles  d'affaissement  ou  de  déformation  par  le 
moindre  excès  de  feu ,  telles  que  les  tasses  minces,  les  pièces  en 
pâte  de  sculpture,  les  fonds  bleus  au  grand  feu,  se  mettent  dans 
différentes  places  de  cette  trobième  région.  Enfin  on  met  sur  le 
haut  des  piles  de  cazettes,  près  de  la  voûte,  les  instruments  de 
chimie ,  tels  que  mortiers ,  cornues  qui  n'ont  point  de  couverte,  et 
qui  peuvent  cuire  à  feu  nu  ou  du  moins  epveloppés  d'une  simple 
membrane  de  porcelaine  dont  on  a  décrit  le  façonnage  (  art.  i , 


(>)  On  H*a  pm  mI?1  m  dispoelti^iii  dam  rtieapli  d*«DltanieÉRiit  idDOé 
fig»  1 ,  PI.  ui. 
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§  1 ,  D  de  ce  chapitre).  Cela  s'appelle  cuire  en  char|il  ^' 

C'est  au  centre  s'ctendant  de  la  partie  supérieure  de  1*1^1. 

moyenne  à  la  partie  inférieure  de  la  région  supérieure,  <Itt«l  \ 

placent  les  grandes  pièces,  tels  que  vases  de  7  dédmètmir^''^ 

I  mètre  de  hauteur,  les  grandes  coupes  de  8  à  9  dédmètrttdel  ]" 

diamètre ,  les  tables  rondes  ou  carrées  d'un  mètre.  l 

'  I»'.- 1 

Comme  ces  pièces  tiennent  la  place  de  plusieurs  piles,  et qa'il  i  .^■ 

ne  faudrait  pas,  sans  craindre  de  trop  déranger  la  régularité  deié- 1 . 
partition  de  la  chaleur  dans  le  four ,  faire  monter  de  bas  en  hui  | 
la  grande  pile  qui  les  renferme  (  PI.  lu  ^fig.  i  A ,  P  ),  on  necom- 
mence  cette  pile  que  vers  le  milieu  ou  môme  vers  le  haut  de  la  ré- 
gion moyenne,  en  faisant  ce  qu'on  appelle  un  b  â  t  i  s,  c'est-à-dire 
en  plaçant  sur  quatre  ou  cinq  piles  d'assiettes  suivant  la  gran- 
deur de  la  pièce  à  cuire,  une  grande  et  forte  plaque  en  pâte  de 
cazette  de  première  qualité.  C'est  sur  cette  plaque  qu'on  étaUii 
l'échafaudage  nécessaire  pour  porter  soit  le  vase ,  soit  la  plaque 
de  porcelaine  (  V  ^fig.  i-A)  de  8  à  1 1  décimètres  de  côté,en- 
casté  comme  il  a  été  décrit  plus  haut. 

Les  plaques  faites  en  pAte  de  cazettes  qui  recouvrent  ce  grand 
espace  s'affaissent  quelquefois  malgré  leur  puissante  épaisseur,  et 
il  est  arrivé  qu'elles  ont  tombé  dans  certains  cas  sur  la  plaque  de 
porcelaine  \  il  faut  les  doubler  en  les  croisant,  et  bien  se  garder,  par 
économie  de  place ,  de  vouloir  les  charger  d'étuis  renfermant  de 
la  porcelaine^  on  doit  se  contenter,  pour  ne  pas  laisser  le  feu  Vu- 
guer  dans  cet  espace,  de  monter  l\  plomb  sur  les  angles  quelques 
piles  d'étuis  légers  et  presque  vides. 

Telles  sont  les  principales  observations  à  faire  sur  rencastage 
et  sur  Tenfoumement  des  foui*s  de  Sèvres,  en  général ,  et  de  quel- 
ques pièces  remarquables  en  particulier. 

Ces  opérations  faites  ,  on  procède  au  remplissage  du  labora- 
toire du  dégourdi  (L*,y%.  2,  Pl.  xli).  Il  y  a  ici  beaucoup 
moins  de  difficultés  à  surmonter  et  de  précautions  à  prendre. 

On  place  dans  ce  laboratoire  les  étuis  et  toutes  les  autres 
pièces  d'encastage  crues,  elles  y  prennent  en  général  presque 
toute  leur  retraite  (  x^oyez  le  tableau  des  retraites  n*  7  (i,  n"  66 
à  70) ,  et  une  solidité  voisine  de  celle  d'une  cuisson  parfaite. 

On  place  dans  les  étuis  tant  cuits  que  crus,  toutes  les  pièces 
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d^  porcelaine  crue  qu'il  faut  amener  à  Tétat  de  dégourdi.  Comme 
oUes  ne  peuvent  contracter  aucune  adhérence  sérieuse  entre 
.  ^Bes,  on  peut  fes  placer  Tune  sur  Tautre,  néanmoins  on  les  sépare 
i^^oujours  par  un  peu  de  sable  quarzeux. 

n  ne  faut  pas  non  plus  mettre  un  trop  grand  nombre  de  pièces 
^tAates  l'une  dans  Tautre ,  les  pièces  inférieures  n'ayant  pas  assez 
4ie  consistance  pour  soutenir,  sans  se  fêler,  le  poids  des  pièces 
Supérieures. 

Quant  au  cône  de  la  cheminée,  quoiqu'il  n'ait  pas  de  voûte , 
^  conserve  encore  assez  de  chaleur  pour  cuire  suffisamment  des 
^stzettes ,  des  moufles  et  des  briques. 

Ces  trois  chambres  remplies  on  en  mure  ou  ferme  les  portes. 
Celle  du  laboratoire  du  grand  feu  se  mure  avec  trois  rangées 
tie  grosses  briques  faites  exprès ,  formant  ensemble  une  épaisseur 
f3e  6  décimètres,  posées  à  sec  et  seulement  enduites  extérieure- 
ment d'une  couche  de  marne  argileuse  dite  terre  à  four.  Mais  M.  de 
ftumfortm'ayant  fait  remarquer  ily  a  longtemps  que  l'air  en  repos 
ëtaitun  très-mauvais  conducteurdu  calorique,  je  conservai,sur  son 
conseil ,  un  espace  vide  de  deux  briques  d'épaisseur  entre  le  mur 
intérieur  et  le  mur  extérieur  qui  est  d'une  seule  brique.  On  laisse 
dans  le  commencement  du  feu  passer  un  courant  d'air  dans  cet 
espace  pour  sécher  les  mortiers  et  enduits ,  mais  quand  le  grand 
feu  commence,  on  ferme  plus  complètement  les  ouvertures 
pour  réduire  la  couche  d'air  interposée  au  repos.  Or  comme 
on  n'y  réussit  presque  jamais ,  et  qu'alors  ce  mur  devient  plus 
froid ,  on  ne  cuit  pas  bien  à  la  porte ,  en  sorte  que  j'ai  été  obligé 
de  renoncer  à  ce  procédé  très-vrai  en  théorie,  mais  d'une  appli- 
cation trop  difficile. 

On  place  les  visières,  et  l'enfournement  est  terminé. 
Les  visières  sont  des  ouvertures  carrées  réservées  dans 
diverses  parties  des  fours  (on  en  voit  en  V,  PI.  xli,  fig.  a, 
^^^*)  9  P^  lesquelles  on  peut  voir  la  couleur  plus  ou  moins  in- 
candescente du  four  et  retirer  les  montres. 

Ces  visières  sont  fermées  par  un  tampon  carré  en  terre  cuite 
dont  le  manche  est  percé  d'un  canal  fermé  à  son  extrémité  exté- 
rieure par  une  plaque  de  verre  qui  permet  de  voir  l'état  d'incan- 
descence du  four  sans  déboucher  les  ouvertures  carrées  mention- 
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nées  ei-dessufl  et  sans  laisser  entrer  l'air  troià.  Il  est  flanné  an 
base  par  an  coulissenu  en  fer.  (On  en  voit  le  proBl  et  les  ooupai, 
PI.  TLi^fig.  i  V,  V^,  et  l'ouverture  extérieure  dans  la  porte  dn 
four  double,  PI.  h^Jig.  i  (mm). 


La  ooodnlte  dn  flra  (M  est  soumise  aussi  à  daa  pratiques  et 
des  usages  que  les  culseurs  regardent  comme  essentieb,  et  dcat 
cependant  il  est  bien  sûr  qu'on  peut  se  passer. 

Ainsi,  h  Sèvres,  on  conduit  le  petit  feu  lentement ,  «t  pendant 
environ  1 5  heures,  avec  du  bols  blanc,  tremble  ou  bouleau,  en 
gros  morceaux  de  quartier  d'environ  un  décimètre  de  cAté  ;  on 
le  jette  dans  Talandier  par  la  bouche  supérieure,  qu'on  fermait 
très-imparfsitement  au  moyen  de  plaques  de  fer  qui  ne  tardaient 
pas  à  se  voiler  considérablement,  tandis  qu'on  lajsaa  ouverte  la 
petite  bouche  inférieure. 

Lorsque  le  feu  est  d'un  beau  rouge  en  dedans,  on  oeuvre 
c'est'à-dire  qu'on  place  horirontalement  sur  la  bouche  supé- 
rieure des  alandien  ou  foyers,  du  bois  de  tremble  ou  de  bonietu 
fendu  finement  en  bûehettes  de  3  à  4  oentimètras  de  grosseur. 
Cette  bouche  est  comme  fermée  par  ce  bois  accumulé  en  talus, 
et  c'est  à  travers  les  interstices  de  ces  bûchettes  qu'entre  a?ec 
force  l'air  nécessaire  à  la  combustion. 

Quand  le  feu  marche  bien ,  l'air  se  précipite  avec  foree  et  rapi* 
dite  par  ces  interstices.  La  flamme  du  bois  est  renversée,  et  il  ne 
s'élève  pas  le  plus  léger  filet  ni  de  flamme  ni  de  Aimée.  On  peut 
mettre  la  main  impunément  sur  ce  talus  de  bois  brûlant  avec 
une  si  grande  rapidité,  qu'il  faut  le  renouveler  sans  cesse,  et 
produisant  une  si  grande  quantité  de  chaleur,  que  les  piliers  des 
alandiers  sont  d'une  incandescence  telle  qu'on  ne  peut  en  soute- 
nir l'éclat.  On  se  plaint  quelquefois,  par  les  motife  que  j'exposerai 
plus  bas,  de  cet  excès  de  tirage  et  de  combustion  si  complète  et  si 
rapide,  que  toute  la  braise  est  consumée  et  que  h,  cendre  est  vola- 
tilisée au  point  qu'il  ne  reste  pas  après  la  cuisson  un  déoalitrede 
braise  et  de  cendre  dans  les  alandiers;  mais  un  avantage  auquel 

(4  J*ai  trsiié  ce  nUel  d'ons  manière  aénérala  cbap.  IV,  «rL  IV,  S  i.  Je  fais  ne 
préteiuçr  ici  que  les  ^pmMAlftioos  parUçuli^re»  i  1»  cuisson  ^e  la  porcelaine 
dure. 
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j'altache  de  Timpor tance,  c'est  que  toute  h  fumtb  est  brûlée ,  et 
qu'4  partir  du  grand  feu ,  il  ne  6*en  dégage  pm  ta  mojftdre  quait-  j 
til4  visible  par  U  ehemmée  du  Tour. 

Ttlest,  selon  moi,  d'après  toute»  les  loiâ  qui  rc^uUent  de^j 
obiSrftUûQs  ei  des  expërieiiciîs  que  le&chimisiai  et  le&phpicien^  ■ 
ont  faites  sur  la  parfaite  combustion,  teUat^  dis-jô,  le  caraclère 
di  la  perfection  de  combustion  d'un  four  à  porcelaine.  L^  prë- 
^mcQ  d' une  cartainij  quantité  de  braise  dansiez  cendriers  du  foyer, 
1ji  production  dû  la  fumée  par  lechargeiige  et  Tagitation  du  bois , 
qu*ûn  nomme  si  singuttërement  1  u  v  a  g  e  ,  sont  des  idées  et  des 
pratiques  qui  me  paraissent  pou  rationnelîos,  cl  dont  je  rejette 
1  inutilité  M  moins  dans  Tétai  ordinaîra  des  fours  et  des  cuisions, 
pmiiiiue  j^ai  vu  cuire  et  bien  cuire  d^tis  les  four^  de  Sèvres ,  pen- 
dant 4q  ans^  ^ns  qu'on  ait  pratiqué  ces  usages,  J'ai  dit  au  para- 
gnipha  ûité  plus  haut  que  je  n'en  avais  pas  refusé  rexperienca, 
maii  qu'aile  ne  m'avait  rien  appris.  Peut-être  faitdrait^l  en  étu- 
dier Im  nîsultata  avec  une  précision  que  je  n'ai  pu  y  apporter.  Je 
dinii  cependant  qu'il  m  faut  jamais  rejeter  sans  examen  les  pra- 
tiques des  ouvriers,  même  celles  qui  paraissent  les  ipoins  ration- 
odlei,  car  le  four  B  m'a  appris  qu'il  était  possible  qu'une  com- 
,  boitiofitrùp  rapide  et  trop  con^plèta  de  la  braise  des  al^ndters 
nloitlt  réellement  la  f^roissonce  de  la  tcmpératoiB  du  four. 

Il  y  a  donc  des  fours  à  porcelaine  qui  pècbent  quelquefois  par 
la  Mcè$  da  tirage  qu'il  est  dilGclle  de  modérer,  et  qui  fait  entrer 
dam  k  four  une  trop  grande  quantité  d'air  frotd.  Ce  courant  d'air, 
qui  n'a  pas  le  temps  de  s'échauffer  suffisamment,  emporte  avec 
une  telle  rapidité  Tair  chaud  produit  par  la  conibustion,  qu'il 
oa  pa*  le  temps  de  transmettre  sa  cijaleur  aux  objets  à 
cuiriï.  Cet  effet  résulte  ou  de  la  trop  grande  surface  des  ouver- 
tttrc*  dm  cheminées  partielles  djiçs  c  a  r  n  e  n  u  x  »  ou  de  la  trop 
framte  élévation  du  tuyau  de  la  cheminée  générale. 

On  peut  corriger  ce  défaut  d  équilibre  ^  soit  en  réduisant  Tou- 
wrlure  des  carneaus  i  soit  en  diminuant  la  hauteur  de  la  chemi- 
na féûérale,  et  rétabHr  ainsi  Téquilibre  entre  l'entrée  de  l'air  et 
h  iorlie  des  produits  de  la  combustion  ^,  mais  quand  ce  défaut 
n'est  pm  corrigible  pour  le  momeut,  il  faut  augmenter  la  quan- 
tité du  combustible  en  chargeant  bien  camplélement  l'ouverture 
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des  bouches  supérieures  du  foyer ,  et  quand ,  malgré  ce  soin ,  k 
tirage  continue  toujours  trop  fort,  en  introduisant  du  combus- 
tible dans  rintérieur  même  du  foyer  par  l'œil  ou  petite  boudie 
inférieure  et  antérieure  de  l'alandier  ;  il  se  dégage  une  plus  grande 
quantité  de  chaleur ,  et  il  se  produit  de  la  braise  qud  gêne  le  tirage 
et  contribue  à  chauffer  Pair. 

Ce  que  j'ai  dit  au  §  I  derart.IY,p.!228,sur  le  boudagedes 
alandiers  et  le  débraisage,  s'applique  très-exactement  à  k 
conduite  du  feu  dans  les  fours  à  porcelaine.  Je  n'ai  pas  à  y  revenir. 

jncementdnfen.  —  J'ai  dit,  ch.  V,  art.  IV,  §2,  p.  îi3i, 
qu'on  ne  possédait  encore  aucun  moyen  certain  de  juger  le  degré 
de  température  des  fours  à  Poterie ,  et  à  plus  forte  raison  celle  des 
fours  à  porcelaine,  qui  est  si  élevée.  Le  chef  cuiseur  juge  Tétat 
d'avancement  du  feu  par  celui  de  la  couverte  mise  sur  des  petites 
plaques  de  porcelaine  un  peu  convexes,  qu'on  appelle  montres, 
et  qui  sont  placées  au  second  rang  des  piles  de  cazettes.  Il  y  a 
quelquefois  cinq  étuis  ou  cazettes  de  montres,  mais  plus  ordi- 
nairement on  n'en  met  que  deux ^  lorsqu'on  en  met  cinq,  c'est 
non-seulement  pour  juger  l'état  plus  ou  moins  avancé  de  la  cais- 
son ,  mais  encore  pour  savoir  si  elle  est  égale  dans  toutes  les  par- 
ties du  four.  On  met  donc  deux  étuis  de  montre  dans  la  seconde 
pile  à  côté  de  la  porte.  L'un  a  o  met.  55  cent,  environ  au-dessus 
du  sol,  l'autre  a  i  m.  65  cent.  On  place  les  trois  autres,  savoir  : 
un  àj'opposite  de  la  porte,  et  les  deux  autres  sur  les  cdtés  du 
four,  tous  à  peu  près  à  la  même  hauteur. 

On  juge  l'état  d'avancement  de  la  cuisson  dans  chacune  de  ces 
parties  par  le  glacé  de  la  couverte.  Lorsque  la  couverte  est  parfaite- 
ment glacée,  la  porcelaine  est  cuite  dans  les  étuis  de  montre,  et 
par  conséquent  dans  les  parties  du  four  qui  les  avoisinent.  On  peut 
même  admettre  qu'elle  y  est  un  peu  plus  cuite,  n'ayant  point  eu 
de  communication  avec  l'air  froid  extérieur. 

Ces  moyens ,  quoique  non  comparables  et  imparfaits ,  suffisent 
dans  la  pratique  pour  juger  si  la  porcelaine  est  cuite  ;  mais  ils  ne 
font  pas  connaître  la  marche  ascendante  plus  ou  moins  rapide  de 
la  température  et  par  conséquent  de  la  cuisson. 

Le  fdur  resterait  une  heure  et  plus  sans  avancer  *,  sa  tempéra- 
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tore  même  pourrait  8*abaîsserun  peu  sans  qu'on  s'en  aperçût.  Le 
pjromètre  de  Wedgw. ,  le  seul  instrument  mensurateur  des  hau- 
tes températures  que  Ton  ait  pu  introduire  dans  la  pratique,  n'est 
ni  assez  sensible,^ ni  assez  exact,  ni  d'une  observation  assez 
prompte  pour  faire  connaître  la  température  et  la  marche  d'un 
four  dans  une  partie  déterminée,  et  à  plus  forte  raison  dans  ses 
diverses  régions. 

Cependant  je  dois  indiquer  la  température  déterminée  par  le 
pyromètre  de  Wedgwood,  provenant  de  différents  savants, 
MM.  Vauquelin ,  Berthier  et  Pouillet,  et  à  des  époques  différentes. 

Le  tableau  suivant  les  fait  connaître  : 


DATES. 

MANUFACTURES, 

POCftS    ET    PLACES. 

o 

g 

i 

135 
130 
128 
132 

150 

OBSERVATIONS. 

1802 

1842.  Fdvr.,  17. 
Mars,  3. 
Mars,  16. 

1843.  Dec.,  7.  . 

1842.  Août.... 

Serres. 

00 

Moyemie  de  125  k  130. 
Moyemie  de  3  expér. 

Id.  FA,  à  droite. .... 

Id.  FC,  plie  des  montres 

Id.  FA 

Id.  FG ,  diverses  places. 

Limoges.  Alluaub. 

32k5Z 
.... 

J'ai  cru  pendant  longtemps  que  la  température  des  fours  de 
France,  Paris  ou  Limoges,  était  inférieure,  et  même  de  beau- 
coup, à  celle  du  four  de  Sèvres.  Ce  qui  m'avait  induit  en  erreur, 
c'est  qu*en  effet ,  lorsque  j'essayai  à  cuire ,  il  y  a  plus  de  3o  ans, 
des  pièces  de  porcelaine  de  Sèvres  dans  les  fours  de  la  fabrique  de 
Lefèvre,  rue  Amelot,  et  de  sa  porcelaine  dans  ceux  de  Sèvres,  je 
trouvai  une  différence  très-sensible  en  &veur  des  fours  de  Sèvres  ; 
mais  j'eus  tort  d'en  conclure  à  la  généralité  de  cette  différence , 
car  depuis  lors  je  me  suis  convaincu  par  le  même  moyen  de  com- 
paraison que  le  four  de  MM.  Talmours  et  Discry ,  à  Paris ,  celui  de 
la  manufacture  royale  de  Berlin,  cuisaient  très-bien  dans  cer- 
taines régions  la  porcelaine  de  Sèvres,  et  j'ai  acquis  une  con- 
naissance plus  précise  de  ces  différences  et  de  l'influence  des 
places  dans  le  four  de  M.  Âlluaud,  de  4  mètres  33  centimètres 
de  hauteur,  sur  4  mètres  de  diamètre.  Des  cylindroîdes  du  pyro- 
mètre de  Wedgwood,  appartenant  à  M.  Pouillet,  ont  donné 
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pour  le  sol  du  four  Boulement  1 1 1  degrés,  et  pour  le  oenlii, 
daus  un  ca^t*  k5o  degrés,  dans  Tautre  i6a.  On  voit  qoaik 
inégalité  de  répartition  de  la  température  il  y  a  dans  cm  fom,  «l 
quelles  sont  eu  partie  les  causes  de  la  fausse  idée ,  qu'aveoli^aQ- 
coup  de  nos  chefs ,  je  m'étais  faite  sur  ootr^  baute  (eiiipém(if«, 

Gombnftlble.  —  Le  combustible  employé  à  Sèvres  s'éuii 
réduit  pendant  longtemps  au  seul  bois  de  tremblo  (  Pç/mlm  tre- 
mula.  ijmi,),  jeune  de  ao  it  a5  ans.  On  craignait  le  bouleau  :]e 
t'ai  employé  avec  le  tremble ,  et,  d'après  les  tableaux  suivants,  on 
verra  que  je  n'y  ai  guère  trouvé  d'avantages  sous  la  rapport  éco- 
nomique, mais  seulement  sous  celui  de  la  rapidité  de  h  cuii- 
son  et  de  la  réduction  de  la  flamme,  qui,  souvent,  s'emporte 
trop  avec  le  tremble* 

11  y  a  des  manu&ctures  où  l'on  emploie  toutes  sortes  de  bois, 
le  charme ,  l'aulne  et  même  le  chêne  (Chantilly,  Villedieu)  ;  mtii 
je  ne  sache  pas  qu'on  ait  encore  employé  la  houille  avec  suooèi 
dans  aucune  manufacture  de  France. 

On  l'a  essayé  à  Lille,  en  lySS;  je  donne  la  forme  et  lesdi» 
mensions  du  four  qui  a  servi  à  ces  cuissons ,  PI.  XLi  jfig.  i ,  AB, 
et  ici  quelques  détails  sur  leur  conduite  et  leur  résultat. 

Ces  essais  ont  été  commencés  vers  1784 ,  dans  la  manufacture 
fondée  à  Lille  par  M.  Lepène-Duroo ,  dirigée  par  H.  Roger  «  et  en- 
suite par  M.  Regnault.  Ils  intéressèrent  M.  de  Galonné,  iutendant 
de  Flandre,  qui  fit  accorder  h  cette  manufacture  un  secours  du 
gouvernement,  que  les  circonstances  ne  permirent  pas  de  réaliser. 

Les  cuissons  à  la  houille  ont  eu  Heu  pendant  environ  i  st  à  1 5 
moiâ,  en  1786  et  1786.  II  a  été  fabriqué  tout  un  service  de  table 
destiné  au  dauphin,  sou3  le  patronage  duquel  cette  manufacture 
était  placée.  Les  résultats  des  cuissons  ont  été  souvent  asse?  sa- 
tisfaisants dans  les  parties  du  four  comprises  entre  deu^  ulan- 
diers  \  mais  les  cazettes  en  face  de  la  sortie  des  feui^  des  alandiers 
étaient  souvent  fondues,  malgré  l'épaisseur  considérable  qu^ 
leur  donnait.  En  outre,  la  porcelaine  était  fréquemment  japimc, 
et  surtout  tachée  par  les  cendres  fines  que  toutes  les  i^vécs^^utions 
ne  pouvaient  empêcher  de  pénétrer  dans  l'intérieur  des  ca^  :ettes. 

Le  Mu$ée  céramique  de  Sèvres  possède  une  soucoupe  sortie 
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d'une  de  ces  cuissons  à  la  houille.  Elje  a  d'autant  plus  d'intérêt 
qu'elle  porte  écrit  en  couleur  de  porcelaine  l'ipscription  suivante: 

FAIT  ▲  LILLE,  EN  FLAMDRE,  CUIT  AD  GBABBOM  DE  TERRE  ,  EN  1785. 

Ainsi ,  il  est  donc  bien  établi  qu'on  peut  cuire  la  porcelaine 
dure  (^)  à  la  houille;  mais  que  ce  mode  de  cuisson  a  des  incon- 
vénients par  dessus  lesquels  un  grand  riésultat  économique  peut 
seul  décider  à  passer. 

Défonmement.  —  On  laisse  à  Sèvres  le  four  se  refroidir  pen- 
dant environ  huit  jours.  La  veille  au  soir  du  défoumement  on  dé- 
fiiit  les  portes  :  l'atr  extérieur  pénètre  peu  à  peu  entre  les  piles  et 
les  refroidit  lentement,  ce  qui  épargne  et  les  caiettes  et  même 
quelques  pièces  de  la  destruction  par  fêlure  ou  tressûlluie  qui 
résulte  d*un  refroidissement  trop  prompt.  Un  reliroidiisement  lent 
et  gradué  peut  être  considéré  comme  un  véritable  recuit. 

Le  défoumement  s'opère  avec  ordre*,  les  eheb  présents,  par 
tous  les  hommes  du  four.  Je  tiens  à  ce  qn*on  le  flsMse  lentement, 
afin  qu'on  puisse  observer  les  causes  des  avaries"^  ou  défttuti  qui 
peuvent  se  présenter ,  et  dont  aueune  fournée  n'est  jamais  com- 
plètement exempte. 

A  mesure  que  les  étuis  sont  vides,  on  relie  avec  des  cordes  et 
des  garots  tous  ceux  qui,  quoique  séparés  en  trois  ou  quatre 
pièces,  peuvent  encore  servir. 

On  les  chapote  suMe-champ ,  c*est-à-4ire  qu^on  en  dëtadie 
avec  la  palette  de  fer  nommée  chapotii)  toutes  lespartieiqui 
menacent  de  se  détacher.  On  dresse  les  rondeaux,  etc. 

Les  pièces  défoumées  sont  dégagées  du  sable  adhérent  à  leur 
pied ,  en  les  frottant  avec  un  grès  artificiel ,  dur,  mais  friable,  qui 
enlève  le  sable  sans  rayer  la  couverte ,  comme  le  ferait  le  grès  nar 
turel.  Il  est  composé  : 

De  sable  quaneux  bmt,  • 00 

Ih  rellquau  <U  pâtf  (}9  poreelalns  •  .  •  t  # •  •     ft 

ioo 

(i)  On  •  trouvé  daiif  iMaiieoup  d'wffM^  ^  todicaUoQs  de  poroeiiOne  cuHatu 
cbarbOQ  de  terre,  Tantôt  oa  •  confondu  la  faïence  fine  ayec  la  porcelaine ,  taptAt 
U  n'est  question  que  de  porcelaine  tendre  anglaise  y  qu'on  ne  cuit  généralement 
qu*ik  la  houille.  On  verra ,  à  l'artide  de  la  poreelalM  de  Saxe ,  qu'on  cuit  nai&ts- 
nant ,  au  mobia  an  grande  partie ,  «  la  houllki,  dan«  lu  msmiftcturo  4«  IMucp- 
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Toutes  les  pièces  sont  débarrassées  de  leurs  supports  et  cens  jhrt 
par  un  léger  choc,  et  le  sable  encore  adhérent  est  enlevé  par  h  1^ 
même  grès.  If^ 

Tous  les  défauts  réparables  le  sont  ou  immédiatement,  telsque  V^p 
l'enlèvement  des  grains,  ou  plus  tard  par  un  repassage  à  une  Ir 
autre  fournée. 

Avant  de  passer  à  ces  réparages,  je  dois  parler  de  cpielqiies 
accidents  de  cuisson. 

Accidents  de  cnision.  —  Je  ne  parlerai  pas  ici  des  avaries 
et  accidents  qui  peuvent  arriver  aux  porcelaines  dans  le  four  par 
rinfluencedu  feu.  Les  coups  de  feu,  qui  au  dire  des  tourneurs, 
mouleurs  et  gamisseurs,  seraient  très-multipliés ,  sont  la  plupart 
des  résultats  de  mauvaise  fabrication,  d'ignorance,  de  maladresse 
ou  de  négligence  de  leur  part.  Ils  les  mettent  sur  le  compte  du 
feu,  parce  que  c'est  un  agent  violent  dont  la  marche  indétermi- 
née ouvre  la  voie  à  toutes  les  accusations ,  et  qu'il  est  rare  qu'oo 
puisse  prouver'  évidemment  que  ces  défectuosités  ne  viennent 
pas  de  lui.  Cependant  j'ai  su  réduire  de  beaucoup  ces  moyens 
faciles  d'échapper  aux  reproches  de  façonnage  négligé  ;  mais  ici 
c'est  des  véritables  accidents  de  feux  qu'il  va  être  question. 

La  masse  du  four,  à  moins  qu'elle  ne  soit  très-vieille,  n'en 
éprouve  pas  qu'on  ne  puisse  prévoir.  Quelquefois  des  plaques  de 
l'enduit  argileux  qu'on  met  sur  les  parois  intérieures  pour  les  ga- 
rantir de  l'action  trop  immédiate  du  feu  et  des  cendres ,  se  dé- 
tachant et  tombant  entre  les  piles  d'étuis ,  dérangent  la  marche 
du  feu. 

Dans  lesalandiers  à  pilier,  la  flamme  divisée  agit  moins  vive- 
ment sur  les  piles  qui  sont  à  la  sortie  des  feux  de  l'alandier  -,  mais 
elle  coupe  ces  piliers,  et,  les  faisant  tomber  dans  les  passages, 
les  obstrue  et  dérange  la  direction  régulière  de  la  flamme.  Aussi 
a-t-on  supprimé  les  piliers  dans  beaucoup  de  fours  à  porcelaine. 
I^  flamme  agit  alors  do  toute  sa  masse  sur  la  partie  des  pre- 
mières piles  d'étui  qui  est  de  quelques  décimètres  au-dessus  du 
sol  de  l'alandier,  et  comme  malgré  les  garde-feu  toute  porcelaine 
y  serait  trop  cuite ,  on  ne  met  aucune  pièce  dans  ces  étuis. 

Lorsque  les  piles  sont  attaquées  vers  leur  base,  soit  par  la  vio- 
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lence  d'un  feu  trop  vif,  soit  parce  qu'on  a  négligé  de  mettre  à  la 

%Mise  des  hautes  piles  des  étuis  plus  épais  et  presque  neufs  ^  ces 

^iles  sont  coupées;  elles  s'écroulent ,  entraînant  dans  leur  chute 

^es  parties  supérieures ,  qui  se  brisent  et  brisent  tout  ce  qu'elles 

"^    renferment.  Cette  chute  amène  souvent  celle  des  piles  voisines 

«t  causent  un  dégât  épouvantable,  dégât  qu'Homère  a  si  bien 

Iteint  dans  le  passage  que  j'ai  cité,  t.  P',  p.  679. 

Il  ne  faut  qu'un  morceau  de  cazettes  ou  de  toute  autre  pièce 
tombant  sur  l'ouverture  d'un  carneau  pour  le  rétrécir ,  et  modi- 
fier le  tirage  dans  cette  partie  du  four.  Ces  cameaux  se  rétrécis- 
sent aussi  dans  d'autres  cas  par  le  gonflement  ou  la  tension  du 
plancher  des  voûtes  ou  par  l'accumulation  des  cendres,  et  alors 
le  four  perd  également  ou  inégalement  de  sa  force  de  tirage. 

Il  est  d'autres  événements  moins  généraux,  et  par  conséquent 
moins  désastreux. 

Quelquefois  des  plaques  en  pâte  de  cazettes  qu'on  met  pour 
couvrir  de  grandes  pièces,  après  avoir  très-bien  résisté  à  toute 
flexion  pendant  deux  ou  trois  fournées,  semblent  devenir  plus 
Aisibles  ;  elles  s'affiBiissent  dans  leur  milieu ,  se  cassent  ou  se  cour- 
bent assez  pour  venir  porter  sur  les  pièces  précieuses  renfer- 
mées dans  les  cazettes  qu'elles  recouvrent.  Dans  d'autres  cas ,  les 
plaques  et  d'autres  ustensiles  en  terre  cuite  de  l'enfournement  se 
brisent  en  éclatant  en  plusieurs  morceaux.  Lorsque  ce  sont  des 
pièces  neuves  et  épmsses,  on  peut  attribuer  cet  accident,  même 
avec  certitude,  à  de  l'eau  qui  est  restée  dans  l'intérieur  de  la 
masse,  quoiqu'on  ait  cru  ces  pièces  massives  complètement 
séchées.  J'en  ai  donné  l'explication  dans  le  I"  livre,  p.  85  et 
p.  a6i. 

Mais  ce  même  genre  de  fracture  se  présente  quelquefois  sur  les 
plaques  qui  paraissaient  entièrement  privées  d'eau  lorsqu'on  lésa 
mises  au  four,  puisqu'elles  y  avaient  déjà  passé  plusieurs  fois. 
Tels  sont  certains  grands  rondeaux  d'mtérieur  portant  des  pièces 
assez  lourdes  et  des  rondeaux  recouvrant. 

J'ai  observé  plusieurs  fois  ce  singulier  efiet  sur  de  grands  ron- 
deaux. Les  supports ,  quoique  comprimés  par  le  poids  des  pièces 
qu'ils  portaient,  se  sont  divisés  en  plusieurs  morceaux,  notable- 
ment dérangés,  considérablement  écartés.  J'ai  recueilli  en  mars 
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1837,  en  janvier  1839 ,  eh  novembre  el  décembre  18419  etds 
d'autres  eiroonstances  que  je  n'ai  pM  notées ,  platiean  fSûU  dea 
genre,  remarquables  par  la  ressemblance  des  phénomèott.  ii 
décrivant  et  représentant,  n*  89,  celui  de  mars  1837,  je  A 
une  Idée  très^laire  des  autres.  ^ 

on  voit  par  la  ooope  à 
l'appareil  quelles  sontleipîAsa 
^ue  portait  le  rondeau  B  cassé, 
comment  il  était  ganoti  de 
l'action  montante  de  la  d»- 
leur  par  le  gros  rondeau  A,  qa 
est  resté  intact ,  et  comment  h 
plaque  de  porcelaine  C  et  b 
culot  de  vaae,  avec  les  piëoesD 
qu'il  renfermait,  sont  éple- 
ment  restés  intacts  au  nûiieo 
de  cette  explosion. 

On  voit  par  le  plan  B  k 
division  en  quatre  moroeanx, 
leur  séparation  de  plus  de  5 
centimètres  et  leur  dérange- 
ment. Le  rondeau  A  était  eo 
pâte  grossière  de  cazettes ,  le 
rondeau  B  en  pâte  trôs-n- 
bleuse,  pouvant  par  consé- 
quent ,  par  suite  de  sa  porosité, 
laisser  dégager,  dès  les  premiers  degrés  d'échauflement,  l'eau 
qu'il  aurait  pu  absorber  dans  un  Heu  humide. 

Le  môme  phénomène  s'est  présenté  en  janvier  1889.  Le  ron- 
deau ne  portait  qu'un  plateau  de  déjeuner  en  porcelsdne ,  dont  k 
fond  s'est  moulé  sur  la  fente  du  rondeau ,  ce  qui  prouve  que  ce- 
lui-ci était  cassé  lorsque  la  porcelaine  s'est  ramollie  à  la  fin  du 
grand  feu.  Enfin,  en  novembre  et  décembre,  où  plusieurs  ron- 
deaux se  sont  cassés  et  ouverts  de  la  môme  manière ,  l'un  d'eux 
était  ouvert  et  se  comportait  absolument  comme  le  rondeau 
de  mars  iSBy. 


N»  89. 
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ÉVÂLOÂTion  desJraU  de  cutssoa  de  la  pomcelaêhe  de  Sèvres. 

J'ai  dit  au  chapitre  Y,  art.  5,  p.  236  du  i''  liv.,  combien 
cette  évaluation  était  importante.  11  est  plus  difScile  qu'on  le 
pense  de  la  faire  exactement,  et  cependant  de  sa  justesse  dépend 
la  prospérité  d'une  manufacture  de  porcelûne,  car  c'est  un  des 
principaux  éléments  de  l'établissement  du  prix  de  revient  et  une 
erreur  sur  cette  évaluation  peut  conduire  le  fabricant  à  des  ré- 
sultats ruineux. 

Les  frais  de  cuisson  de  la  porcelaine  se  composent,  comme 
on  l'a  exposé  au  §  a  du  chapitre  cité ,  de  toutes  les  dépenses 
en  A,  ustensiles,  B  main-d' œuvre  et  C  matières 
qu'il  faut  faire  pour  amener  la  porcelaine  à  l'état  de  cuisson 
parfaite. 

A.  J'entends  par  ustensiles,  le  four  et  les  cazettes  dans 
lesquels  s'opère  la  cuisson  et  tous  les  menus  outils  qui  servent  à 
l'enfournement,  au  nettoyage  des  cazettes,  etc.  Ces  derniers  arti- 
cles sont  d'une  si  bible  importance  qu'on  peut  les  négliger, 
mais  il  n'en  est  pas  ainsi  des  cazettes  et  du  four.  Celui-ci ,  par  la 
dépense  première  de  sa  construction  et  ensuite  par  son  entre- 
tien ,  apporte  un  poids  considérable  dans  les  frais  de  cuisson. 

On  peut ,  à  la  manufacture  de  Sèvres ,  évaluer  à  3oo  comme 
moyenne  le  nombre  des  fournées  qu'on  fait  dans  un  four 
moyen  très-bien  construit,  avant  qu'il  soit  hors  de  service. 

S'il  a  coûté  io,ooo  fri)  o'est  une  somme  de  au  moins  33  fr. 
qu'il  faut  ajouter  aux  frais  de  cuisson  par  fournée  ^  plus  la 
moyenne  des  frais  de  réparations  qu'a  entraînés  le  four  pendant 
ses  3oo  fournées,  etc» 

Il  y  a  plusieurs  manière  d'arriver  aux  frais  de  consomma^ 
tion  de  cazette,  l'une  consista  à  faire  l'inventaire  de  ces  usten- 
siles tous  les  ans  et  à  comparer  son  résultat  aveo  les  dépenses 
faites  pour  main-d'œuvre  et  acquisition  d'argile.  La  difBfSrenoe 
des  deux  valeurs  donnera  la  dépense  annuelle.  L'autre  consiste 
à  connaître  le  prix,  tant  en  façon  qu'en  matériaux,  d'an  kilo- 
gramme de  cazette  cuite,  et  à  peser  la  masse  de  débris  do  ca- 
zette qu'on  jette  au  ciment  à  chaque  fournée. 
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Pour  ne  pas  étendre  trop  loin  ces  préceptes  qui ,  pour  être 
dairs  et  complets,  demanderaient  de  grands  développements, 
je  donnerai  un  exemple  de  leur  application  pris  sur  les  cuissons 
de  la  manufacture  de  Sèvres. 

B.  Dans  la  main-d'œuvre  il  faut  comprendre  tous  les 
cheft,  contre-mattres  et  ouvriers  qui  sont  occupés  en  totalité  oa 
en  partie  aux  opérations  de  la  cuisson.  Je  comprends  aussi  pour 
la  porcelaine  Tatelier  de  couverte,  parce  que  son  travail  et  ses 
matières  entrent  pour  si  peu  de  chose  dans  chaque  pièce,  qu'il 
serait  diflScile  et  peu  utile  d'en  faire  un  article  à  part. 

La  somme  de  ces  dépenses  ne  doit  pas  être  appliquée  spécia- 
lement à  chaque  fournée,  mais  prise  pour  toute  une  année  et 
répartie  sur  le  nombre  de  fournées  faites  dans  c^tte  année. 

Lorsqu'un  chef,  un  contre-mattre  et  même  un  ouvrier  ne 
doit  consacrer  qu'une  partie  de  son  temps  et  de  ses  moyens  à  la 
cuisson  ,  il  faut  évaluer  cette  partie  par  approximation  et  en 
joindre  la  valeur  à  la  somme  des  frais  de  cuisson. 

G.  Enfin  les  matériaux  de  la  cuisson  consistent  uni- 
quement, jusqu'à  présent  du  moins,  dans  les  combustibles  et 
leur  consommation ,  et  doivent  s'appliquer  ou  spécialement  à 
chaque  fournée  ou  au  moins  leur  totalité  doit  se  répartir  sur  le 
nombre  total  des  fournées  de  l'année ,  dans  un  même  four,  ou 
sur  un  nombre  déterminé  de  fournées. 

J'ai  dit,  l*'  vol.  chap.  Y,  art.  V,  qu'il  y  avait  deux  manières 
d'établir  les  frais  de  cuisson. 

Je  conseillerai  de  les  employer  toutes  deux ,  non-seulemeot 
parce  qu'elles  ne  sont  pas  également  applicables  à  toutes  les 
pièces ,  on  va  en  avoir  la  preuve  dans  les  exemples  que  je  vais 
donner,  mais  aussi  parce  que  l'une  doit  servir  de  contrôle  i 
l'autre. 

Les  deux  voies  par  lesquelles  on  peut  arriver  à  cette  évalm- 
tion  sont,  comme  on  l'a  exposé  aux  préceptes  généraux,  dit- 
pitre  V  : 

I*  Celle  des  capadtés  et  des  mesures. 

a^  Celle  des  poids. 

La  seconde ,  celle  des  poids ,  peut  se  généraliser  comme  il 
suit: 
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m  VA^mhlen^  toutes  choses  étant  égales  d'ailleurs  ^  c'est-à-dire 
•  Ihib  tiragf^^  Imn  combusUble,  bon  enfournement,  faut-il  de 
»  tilogramtties  d*uîi  combustible  délerniïné  pour  bien  cuire  un 
»  kilognmmie  de  porcelaine  ?  » 

Je  vais  rappliquer  à  lu  porcelaine  dure  de  Sèvres  cuite  au 
bois ,  dans  des  fours  cylindriques  verticaux  à  quatre  alan- 
rdiers, 

rai  exposé  au  chap.  V,  déjà  cité,  comment  on  doit  s*y 
prendre  pour  évaluer  la  quantité  i^n  mesure  et  en  poids  et 
IVùil  d'humidité  du  bois  employé  et  comment  après  le  défour- 
nemc^nt  on  évalue  le  poids  des  matrriaux  variables  qui  ont  cuit 
mm  la  porcelaine.  Celui  des  accùts  et  tessons  de  cazettes  se 
ff«^nd  en  niasse  ;  celui  du  lut  employé ,  par  le  calcul  déduit 
d*une  première  expérience  ,  du  poids  du  lut  privé  d  eau  par  la 
caisson. 

Ri  les  supports  d'encastage  sont  assez  nombreux  pour  devoir 
*re  considérés,  il  fiiut  les  peser  a  part  comme  instruments  de 
■CQÎsson  et  non  comme  produit. 

On  évalue  ensuite  le  poids  tolal  de  la  porcelaine  productive 
oitte  dans  celte  fournée  ,  en  pesant  ou  connaissant  déjà  le  poids^ 
d'une  pièce  de  chaque  sorte. 

On  a  donc  le  poids  total  de  combustible  employé,  le  poids 
total  des  matériaux  variables  élevés  a  la  même  température  que 
ila  porcelaine  ^  et  enfin  le  poids  total  de  la  porcelaine  ou  matière 
|ifodurtive. 

Nr  un  calcul  Érès*simple  qui  se  borne  h  des  divisions,  on 
Éiil  eotnbien  il  a  fallu  de  kilo^nimmes  de  combustible  pour 
porirr  un  kilogramme  de  tout  ce  qui  était  h  cuire  à  la  tempéra* 
luTe  exigée  et  en  comparant  ces  rapports  dans  divers  foui-s,  dans 
diverses  fournées,  on  connait  drja  quel  est  le  four  le  plus  écono- 
mique, quelle  est  dans  un  même  four  la  cuisson  ïa  mieux  con- 
dolte  \  en  variant  les  espèces  et  qualités  de  combustible  dans  un 
m^me  four,  on  voit  quel  est  celui  qui  a  donné  le  plus  de 
\  cbalenr* 

Maintenant  I  si  on  veut  connaître  le  prix  de  cuisson  d*un  kilo- 
pyitme  de  la  matière  productive,  on  reporte  sur  la  porcelaine 
«ttleinent  tous  les  frais  do  rombustibU'!  el  de  cuisson,  puisque 
I  II.  -H 


2RK  muuE. 

leoldriqoe  ei  les  irw 
fn  ar«r.  «nféséral. 

On  peut,  par  ce  procédé  f 
de»  (cHin  à  porcdajoe  et  do  crioibosiiyede  lovs 
MOiple  corrcspondaDoe  épistoUire^  il  oe  s 
lua  dififedems  de»  mana&rtnf»  de  limnff*,  de 
Af.  St^Ptf^Ur&boorg.  de  Yieime. etc..  cocnbîeD  ils  cnpIoieDt  d*!* 
oiU^de  leur  poids  decombnsliblepoorcaire  meVBilédepoidf 
de  leur  ptjreebûiie,  et  de  réduire  œs  unités  en  UlognsMie,  peur 
juger  de  suite  que  la  cuitfon  de  Limogei ,  pmr  excmpfe^  «t  st- 
périeore  ou  inlérietire  à  celle  de  St-Péter&bonrg,  elft.;iln^f  MnH 
plus  d'incertitude  que  sur  l'application  de  ces  différeocv  soit  « 
cooilvostible ,  soit  au  four;  mais  si  le  combustiUe  att  k  mém 
'lan»  les  deux  cas,  alors  on  peut  sans  crainte  d'eiiews  appii- 
qiu;r  les  diflV'frenccs,  soit  au  four,  soit  à  la  conduite  du  feu. 

Pour  rendre  cette  règle  plus  sensible  j'en  donne  dans  ktabtea 
suivant  Tapplication  au  plus  grand  des  trois  fours  de  Sèvm 
«';tudié  dans  ce  but  pendant  douze  cuissons,  et  j'en  fidsoitrs 
Ic3  résultats  dans  le  tableau  de  tous  les  frais  de  cuissuo  de  œs 
rnémcs  fours. 

I^  première  voie  qu'on  a  fait  connaître  d'une  manière  géné- 
rale, mais  avec  des  développements  suffisants,  au  ^  «  de  Fart.  5 
du  chup.  V,  est  celle  qui  conduit  à  évaluer  ce  qu'une  pièce 
coûte  à  cuire  en  connaissant  la  place  qu'elle  tient  dans  le  four  ei 
le  prix  de  cuisson  d'un  décimètre  cube.  La  manière  d'arriver  à 
ce  résultat,  fondée  sur  les  règles  les  plus  élémentaires  de  la  géo- 
métrie et  sur  les  calculs  les  plus  simples,  n'a  pas  besoin  d'être 
plus  développée  que  je  ne  l'ai  fait  au  §2.  L'application  que  j'en 
fais  dans  le  tableau  suivant  des  frais  de  cuisson  d'une  fournée 
Il  Sèvres ,  suffira  pour  la  faire  parfaitement  comprendre. 

J'ai  dit  que  chacune  de  ces  méthodes  avait  des  avantages  psr* 
ticuliers  qui  obligeaient  de  les  employer  toutes  les  deux  suivant 
le  but  qu'on  voulait  atteindre. 

Ainsi ,  lorsqu'on  veut  comparer  les  qualités  économiques  oe 

(*)  Lcâ  tableaux  que  J*al  donnés,  page  302,  dans  un  autre  but,  âoUent  oéaB- 
moine  être  pris  eonine  exempte  de  ce  mode  d'éraloation  ;  Je  ne  crois  donc  ptf 
iKCOualri  d'en  douoer  de  nouveaux  pris  d'un  four  simple. 
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deux  fours,  la  qualité  calorifique  de  plusieurs  combustibles,  etc. , 
la  première  méthode  par  les  poids  est  seule  employable. 

Mais  elle  peut  conduire  à  des  résultats  assez  différents  suivant 
le  genre  de  pièce  que  Ton  cuit  et  à  des  erreurs  d'évaluation. 

Ainsi,  s'il  s^agit  de  savoir  le  prix  de  cuisson  de  pièces  grandes 
et  légères  qui  tiennent  par  leur  forme  ou  leur  encastage  une 
grande  place  au  four,  telles  que  de  grands  vases,  de  grandes  cor- 
beilles, de  grandes  et  moyennes  tables,  le  procédé  par  les  poids 
Ifonuperait  :  il  faut  appliquer  celui  par  les  capacités. 

Dans  ce  cas  la  place  perdue  est  comme  indiquée  par  leprit  élevé 
auquel  revient  le  poids  de  la  porcelaine ,  puisque  le  prix  du  com- 
bustible employé  se  répartit  sur  un  nombre  beaucoup  plus  petit 
«le  Ulogrammes  de  matière  eolte.  Si  un  foui*  était  plein  de  por^ 
œlaine  exagérément  épaisse  comme  on  la  fait  aujourd'hui  pour 
certain  commerce ,  le  calcul  par  la  capacité  induirait  en  erreur, 
car  les  pièces  épaisses  qui ,  en  raison  de  leur  masse  ,  absorbent 
une  grande  quantité  de  calorique ,  ne  tiennent  pas  plus  de  place 
qu'une  pièce  légère  qui  en  consomme  peu. 
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iksfhtU  de  euiiiOH  ie  la  poreetaiM  dur»  dt  fo  Jbm^ 
roiKife  de  5^«m  m  1843 ,  daiù  te  j»lw  yrond /^r  dMt  ï. 
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FBATS 
mvns. 

DfiPBNSE  pow  ahaqna  fonméa  ré- 
partie pour  le  prix  de  consiraetlon 
sur  3oa  fonniéea,  et  prise  pour  les 
autres  articles  sur  des  moyennes 
d'au  moins  11  ùmnén. 

TAlCWt 
dItMNb 

1 

1*  GOMBOITIBLB.  .  . 

(Dans  le  prix  du 
bolB  est  compris  le 
sciage,    fendage, 
elc). 

l«MAT<BiArad*en- 
castage  et  d*en- 
fournemeiit. 

3*CO0TEIkTB.  .   •  . 

ft«  Main  i»*osinraB, 
d'enfournement 
et  de  cubson. 

5*  Tbatauv  de  per- 
fectionnement de 
la  porcelaine  a- 

6*  Fiais    de  con- 
struction et  de 
réparation. 

Bols  de  tremble ,  moyenne  de  6  four- 
nées, 70  stères 

fr. 

8èO 

«77 

..•jj. 

Bols  de  bouleau ,  moyenne  de  h  four- 
nées. 62  stères 

Moyenne  sur  12  fournées 

8»     1 

S» 

1 

IOS 

115 

110 

105 

Gazelle,  rondeaux,  plaque,  garde- 
feu  .  lut.  Arffile 

00 
140 

Façon.  • 

Matières  et  broyage* •  • 

Façon ,  posage ,  retouche,  etc.  .  •  • 

Contre-maître,   enfourneur,   cncas- 
teur,  culseur,  cbapcteur,  etc.  •  •  • 

Frottage  des  pieds  ,  polissage  des 
grains,  des  pieds  et  autres  parties 
dépourvues  de  couTerte.  .  •  .  •  • 

*  • 

En  admettant  que  ce  four  ait  coûté 
18,000  fr. ,  il  a  cuit  sans  grand 

Réparation  ordinaire ,  moyenne  par 
fournée  au  maximum,  pouvant  par 
conséquent  couvrir  les  grandes  ré- 
narations.  .....  ........ 

65 
100 

Total  au  maximum  de  ce  que  coûte 
chaaiiG   fournép 

1702 

1700 

i^aricËL.  PUBE  m  sèvhes*  ni.vjs  i>e  crisso?:. 
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chaque  fournie  dans  ce  four  reviendrait  donc  en  nombre  rond 
et  au  maninium  h  i  ,700  fr* 

Celte  somme  divisée  par  %i\^4^o  décimètres  cubes ^  capacité 
tu  minimum  du  four,  porte  le  décimètre  cabeà  o  fr.  07  c. 

On  a  \ii  îm  tableau  précédent^  P^g^  3o6^  que  le  kilogramme 
6m  porcelaine  coûtait  en  combustible  dans  le  four  A^  1  fr.  [  1  c; 
mais  il  faut  ajouter  maintenant  W  autres  frais  et  répartir  par 
conséquent  les  t  ,700  francs  que  coûte  une  fournée ,  combustible 
compris,  sur  les  Boo  kilogrammes  de  porcelaine  qu'on  y  cuit , 
œ  qui  portera  le  kilogramme  h  environ  a  fr* 

Appliquant  celte  évaluation  à  quelques  pièces,  on  trouve  pour 
frais  de  cuisson  avec  Tencastage  le  plus  économique^  tant  à  la 
capacité  qu'au  poids ,  leâ  valeurs  portées  au  tableau  de  l'autre 
l>trt('): 

(*}  ht  but  et  cê  11 b] eau  n*est  pas  d*ap)ïren{lrc  l'c  qm  coûtent  rAellemeat  I  cuire 
let  pièets  qtiJ  f  amit  mentionnées ,  cnr  on  pourriJI  en  critiquer  beaucoup  d'^ld- 
■Knti  ;  miis  cotonie  ces  éléments,  quelque  faullfi  qu'ils  puisant  Être,  sont  tous 
ttiéf  de  la  même  source,  fis  sont  comparables  «t  les  réioltats  tuiquels  ils  condut* 
KOt  font  vrais  par  rapport  à  eui, 

m,  MîmnÛ^  et  Llmogt^!!  a  cherclid  par  unn  autre  vole  It  rapport  de  1i  por- 
eilaliiË  culte  avec  le  coin  bus  Uli  le  employé  ,  la  forme  des  fpun  ^  leur  capacité 
et  ta  iurface  de  leurs  pîirols.  Je  ilonncral  plus  biis ,  au  p<iragraphe  des  porcelaines 
Wll  lUuie-Vienne ,  re\irall  «*(  ks  pHncipaun  résultats  du  l  avajl  cûusîdéfablc 
fi*|t  1  fait  pour  arriver  A  la  connaissance  de  ces  rapport»  et  qiill  m'a  fait  rbon- 
WÊ/m  ik  iti'enir(»7«r» 

nef  1^  On  a  compris  dnns  1e«  dimensions  de  |'ene«siage,Uu  tableau  de  l'autre  part , 
li  moitié  de  l'espace  qui  sépare  de ui  plli:^;  on  a  supposé  cet  espace  de  0,00 
§«97  suivant  U  griiideur  de  Tétul  ;  les  étuis  ont  été  considérés  comme  pris- 
et  non  cy liiidrlques.  t^s  pri^c  portés  aui  pièces  qui  cubent  pJusieufS 
étui ,  no  s'appliquent  qti'i  une  seule. 


I 


342 


!} 


FÀtBHlB  A   PATE  DUM  TBAMiMIbB. 


TABLB4II 

dei  fflx  deadêêm  par  fe$  mpmMet  par  d»  p^, 


noMi  M$  riÈCES 


AMlétte    p\^tM  prdi     D=:  0,260 

jwtretIcSèvresdaii!} 

(pL  XLIX,  fig.  IJ. 


bimirilORS. 


ëa  11  plévt 
«a 


A!isleu«  pliie  prUln, 
épaisse, dt;  Limoges, 
puuf  restaurateur^ . 

aiicau  barfiMii^  ■!« 
Sèvres.  .<,.*,. 

Gaf«Ufere  aïr«  étru»- 
qtie ,  «p»  tr4a-rci»- 
>éfi*  .  •  • 

CorJMilïe  d«  B«Htn 
f  i^ns  ton  t>led  ) 
(pi.  XLVllJ,af.ft). 


Plat  ovale. 


Baladte^Cllup^^,  l'*ir» 
(pi.  XyXjiK.3).  . 

Tasjielcaf^,lMr(»n,tv 
gr.  dr  Sèvrea^  I  '»  feu. 

Tasse  à  caftS.  lUron, 
S*gr  ,  2   fep,  ,  ,  » 

/rf.  ÉpaisMï,  de  Li- 
moges, pour  restau* 
rateur.    ,    *  .  .  ,  * 

VaiedeMMcis,3rg< 


Tahir  carrée  ou  rotiUe  | 
{pi.UJ.  flK.  1,A.I> 
ftp!,XLVJl,Ûg.5J. 

Vawoviïldcjjaiwsfm 


f{  =0,030 

jo^OvSeo 

^D^a.aflo 

Har— 0,no 
la  ^0,070 

(h  ==0,300 
i  0  =  0,360 

IHcaOflOO 

1*D=o,aso 
L^0440 
B;=  0,000 

{'  [>  ^  0,300 
a  =  0,130 

D  ^  O.Oit 

H  =  o,o^a 

(0  =  0,075 

m  =  o,o7a 

iO  =  0.0BS 
H^O.OSj 

j  D  «  0,330 
(U=:  0,330 

I 
D  =  1,000 

11  =  0,010 

0=0,210 
,300 


I 


jO=0,î 

Ul  =  0,3 


de 

ItDHJtlC» 

«A  «  Il  nN. 
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H  =  0,070 
D  =0,410 

H  =0,070 

D  =  0,500^ 
fi  =  0,1 10  { 

ni 

l)  =  O,Jh30J 

H  =  0,370  ! 
0=0,^00 

«  =  0,140 

D  =  0,âlO 
L=  0,700 

U;=a,iAo 

D  =  0,500 
ti^  0,090 

D  =  0,&AO 
U  =  Q.250 

o=o,woi 

H  =  0440| 

D  =  0,/ï40 
ll=:0,UO 

0  =  0,450 
a  =  0,300 

0  =  1.130 
lar=0.000 
U  =  0,SSO 

0=0,3301 
11=  0,410 1 
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4. 

5,0e3 


5,1 

7,137 

17,103 

33,400 
40,080 

33,500 
*.0J* 

3,710 
3,710 

S3,53& 

S0a,JÏ30 
&4,040 


r. 
oaii 


o,» 

1,560 
!l,40« 

1,&75 
0,31» 

0,189 
0,100 

5,716 

S0,«1 
3,t3S 
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POHCEL.    DlillK.   COMPAUAISO.N    DES  1»HIX.  3i3 

Avant  de  clore  ces  considërations  sur  les  diverses  phases  ou 

:i  Tconstances  de  la  fubricntion  de  la  porcelaine,  surtout  relative- 

lent  à  son  prix  et  aux  frais  de  la  fabrication ,  je  crois  devoir 

^Aiercher  à  comparer  ces  frais  avec  ceux  de  la  fabrication  de  la 

"^citerie  qui  s'approche  le  plus  de  ta  porcelaine  par  sa  qualité  et 

^(tei  s'en  éloigne  le  plus  par  son  prix,  Avec  ceux  de  la  fuionee 

Axiêdure,  dite  autrefois  terre  de  pipe,  c^ailloutage,  etc. 

~    *     Je  ne  m'attacherai  qu*aux  causes  principales  de  cette  dilie- 

^  "^v^eBce  ;  si  je  voulais  les  étudier  toutes ,  cela  me  conduirait  à  des 

"^vecherches ,  des  calculs  et  des  tableaux  peu  utiles  et  trop  iong^  ^ 

Jci  me   bornerai  donc  au   façonnage  des  assiettes  et  à  leur 

<^uisson. 

Façonnage.  — Un  habile  tourneur  d'assiettes  de  porcelaine , 
n^  peut  pas  faire  plus  de  60  à  80  assiettes  ordinairea  dans  une 
Journée  de  dix  heures,  tandis  qu'un  tourneur  d'assiettes  de 
l^ence  fine,  dite  terre  anglaise,  peut  en  faire  jusqu'à 
flOO,  aidé  seulement  d'un  en&nt,  qui  n'a  d'autres  fonctions 
que  de  lui  apporter  la  pAte  et  de  transporter  sur  les  planches  les 
assiettes  k  mesure  qu'elles  sont  faites.  Or,  en  réduisant  ces  quan- 
tités en  valeur,  on  voit  que  les  assiettes  que  fait  un  habile  tour- 
neur d'assiettes  de  porcelaine,  qui  gagne  7  fr.  5o  c.  par  jour, 
reviennent  à  environ  1 5  cent. ,  tandis  que  les  assiettes  d'un  tour- 
neur en   faïence ,  qui  ,  avec  son   aide ,  gagnera   également 
7  fr.  5o  cent,  par  jour,  ne  reviennent  qu'à  un  centime  un  quart 
de  façon,  ou  enfin ,  -que  le  prix  de  façon  d'une  assiette  ordinaire 
de  fiilence  fine  est  à  celui  d'une  assiette  de  porcelaine  environ, 
comme  1  est  à  i!i  (*). 

Cuisson. — Admettons  un  four  de  quatre  alandiers  de  i  mètres 

(*)  Je  donne  ici  pour  eicmple  les  nombres  les  plus  modestes,  ceux  mômes  qui 
so'at  main  tenant  dépassés  de  beaucoup  «  mais  comme  d*une  part  c*esi  par  une 
complicaUon  de  main-d'œuvre ,  que  ces  nombres  sont  augmentés ,  ce  qui  rend  la 
coBparalson  plus  dllBdle  à  établir,  que  de  Tautrc,  le  façonnage  des  assiettes  de 
poreelalne  a  beaucoup  acquis  en  célérité  dans  certaines  Tahriqucs,  qu'une  partie 
de  cette  célérité  est  gagnée  aux  dépens  du  soin  et  de  la  pureté  du  façonnage  (  on 
paye  les  assiettes  au  plus  5  f^.  le  cent)  ;  J'ai  pensé  que  Je  pouvais  conserrcr  ces 
nombres ,  leurs  différences  étant  encore  asses  grandes  pour  expliquer  les  dIOé- 
rcQces  dans  les  prlx(  au  rate,  on  pcntprendi-o  ces  exemples  d'une  célérité 
«Uraordinalre  à  TarUcle  de  ia  faïence  fine ,  page  118,  et  du  façonnage  particnllor 
des  assiettes  de  porcelaine  au  calibre ,  page  383.  * 
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3  décim.  de  ditmètre  sor  a  mètres  i  déciiu.  de  haateor.  Od 
oonsame  pour  cuire  une  porcelaine  de  la  oatme  de  celle  de 
Sèvres .  environ  io  stères  de  bois  de  tremble,  la  cuisson  doue 
terme  moyen  3o  heures,  c'est-à-dire  i6  à  i8  heures  de  petit  feu 
et  loà  I a  heures  de  grand  feu.  On  pourrait  cuire  dans  un  tel  four 
i5oo  assiettes  de  porcelaine  s*il  en  était  entièreoieiit  rempli 
(ce  qui  ne  se  peut  pas  ).  Or,  en  prenant  seulement  le  prix  do 
combustible,  sans  y  ajouter  celui  de  la  main-d^oravre  ou  des 
ouvriers  enbumeurs ,  ni  celui  de  la  consommation  des  étuis ,  oo 
a  on  total  d'environ  600  fr.,  ce  qui  porte  la  cuisson  d*ane  as- 
siette de  porcelaine  ordinaire  ,  pour  le  combustible  seulement, 
à  plus  de  4o  cent. 

Si  on  établit  le  même  calcul  pour  une  fournée  de  f  aï  e  n  c e 
fine,  dite  anglaise  outerre  de  pipe,  on  trouvera qae 
dans  un  four  d'une  capacité  à  peu  près  semblable  j  et  esomlê 
dans  des  fours  plus  petits  pour  la  cuisson  de  la  glaçure^  on  cuira, 
tant  en  biscuit  qu'en  vernis,  environ  3o,ooo  assiettes ,  en  con- 
s^onmiant  pour  à  peu  près  85o  fr.  de  combustible,  ce  qui  por- 
tem  à  i  centimes  le  prix  de  la  cuisson  d'une  assiette  de  bîenœ, 
pour  le  combustible  seulement. 

Cot  aperçu  donne  le  rapport  de  trois  à  quarante  entre  le  prix 
de  la  cuisson  des  assiettes  de  faïence  et  celui  des  assiettes  de 
porciUainc,  ou  au  moins  celui  de  un  à  dix  ,  en  prenant  la  valeur 
qu'on  peut  attribuer  à  la  cuisson  dans  les  fabriques  de  porce- 
laine de  Paris ,  poui  le  combustible  seulement. 

On  voit  quelle  énorme  difTérence  il  y  a  entre  ces  deux  prin- 
cipaux cléments  dû  la  fabrication  des  poteries ,  la  foçon  et  h 
cuisson,  et  qu'il  est,  pour  ces  deux  seules  opérations ,  dans  le 
rapport  de  1  à  aa  ou  au  moins  à  ao.  11  s*en  faut  de  beaucoup 
que  le  rapport  soit  le  même  dans  le  prix  de  la  vente  ;  cela  tient  i 
des  causes  que  je  ne  peux  qu'indiquer  ici. 

D'abord  on  a  pris  les  frais  pour  la  porcelaine  dans  les  fobiiques 
flo  Paris  ;  ces  frais  sont  considérablement  réduits  dans  celles  des 
départements  ;  en  second  lieu ,  je  n'ai  point  fait  entrer  les  frais 
de  pâte  et  de  couverte,  et  ce  dernier  élément  est  très-importiot 
dans  la  faïence  fine.  Ces  considérations  conduisent  à  expliquer 
comment  les  frais  de  façon  et  de  cuisson  étant  dans  le  rapport 
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Kide  là  20,  le  rapport  du  prix  de  vente  n'est  guère  que  i  à  5 
'  (  a  fr.  la  douzaine  d'assiettes  de  faïence  fine,  et  9  fr.. celle  de  la 
5  porcelaine  ordinaire  ). 

PollssaiTo  ^M  parties  bmtes.  —  Les  porcelaines  sortent  da 
four  avec  deux  sortes  d'imperfection. 

La  première,  qui  est  un  vrai  défaut  qu'on  cherche  à  éviter 
par  tous  les  moyens  d'encastage  les  plus  par&its ,  consiste  dans  ce 
qu'on  appelle  les  grains  et  le  sable.  Ce  sont  des- débris  de 
cazettes  et  des  petits  grains  de  sable  qui  tombent  sur  les  pièces 
pendant  la  cuisson  et  qui  s'y  collent. 

La  seconde  résulte  des  parties  qu'on  est  obligé  de  laisser  bru- 
tes ,  c'est-à-dire  sans  couverte,  dans  tous  les  points  où  la  pièce  s 
dû  poser  sur  quelque  chose.  Ces  parties  ne  peuvent  être  dorées  et 
brunies ,  elles  se  salissent  promptement  et  ont  une  aspérité  très- 
désagréable  pour  le  service. 

On  n'a  pu  que  diminuer  la  chute  des  grains^  mais  jamais 
l'empôcher  complètement.  11  faut  donc  les  enlever  après  la 
cuisson. 

Les  grains  n'étaient,  il  y  a  35  ans.  qu'usés  avec  du  grès ,  en 
sorte  que  toutes  les  pièces  entachées  de  ce  défaut  étaient  défec- 
tueuses *,  mais  vers  cette  époque  ils  ont  été  polis  par  le  tour  du 
lapidaire.  Je  crois  avoir  été  un  des  premiers  à  mettre  ce  procédé 
en  usage  en  France ,  dirigé  par  l'observation  que  puisqu'on  po- 
lissait bien  les  agates  et  les  quarz,  on  polirait  aussi  bien  le  fels- 
path  fondu  de  la  couverte ,  moins  dur  que  ces  pierres. 

Ce  procédé  a  été  admis  partout  et  a  fait  de  notables  progrès. 

Maintenant  on  polit  avec  une  grande  perfection  et  une  grande 
célérité,  non-seulement  la  place  des  grains,  quelque  part  quMls 
se  trouvent  sur  une  pièce ,  mais  aussi  les  bords  des  pièces  qui , 
ayant  reçu  des  cerces ,  sont  privées  de  couverte ,  et  qui ,  avant 
cette  opération ,  ne  pouvant  être  assez  glacés  pour  recevoir  la 
dorure ,  devaient  être  repassés  au  grand  feu  avec  une  retouche 
de  couverte ,  procédé  qui  obligeait  à  une  seconde  cuisson  aussi 
chère  que  la  première ,  et  faisait  courir  de  nouvelles  chances  d'a- 
varies à  la  pièce. 

On  polit  le  pied  des  assiettes,  des  plats,  des  saladiers,  des. 
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tMMB,  des  Jftttes;  on  poHt  le  bord  de  ces  pièoes  qmiid  m  i 
été  dans  le  cas,  oa  qu'on  a  troiiTé  otile  de  les  euire  k  bai-  lot 
cheton;  on  polit  enSn  toutes  les  parties  rogaenaes  qn  |^|a 
nent  le  glissage  des  pièces  sur  les  nappes,  rayent  les  menbki 
OttiaaaUisentlkdlenient.  1** 

C'est  à  Taide  de  tours  à  polir  bien  montés  et  marehnt  mi  |« 
nu  grande  rapidité  au  méyén  d'iin  puissant  moteur ,  ifteà  pi^ 
viantàpolir  promplMnent et  facilement,  et  par  oonaéqÎMIaMB 
éaanomiquemettt,  toutes  les  pièces  que  cette  opératioa  aarfhis   l 
«Miabiement. 

Je  crois  que  c'est  à  M.  T.  Bougon,  direoteur  et  prepritein 
de  la  maniiftieture  de  porcelaine  de  Chantilly ,  que  Ton  doit  mtâ 
remaïquable  amélioration. 

J'ai  fidt  monter  depuis  peu ,  au  moulin  de  la  nMmnftictm,  4 
toura  k  poiîr  étd>lis  en  grande  partie  sur  ceux  que  j'ai  y/m  I 
Chantilly. 

.  J'en  donne  la  figure  PI.  lui  et  uv.  Je  vais  décrire  brièv«Mt 
ce  que  cette  opération ,  maintenant  si  généralement  fépanlMB, 
peut  avoir  de  particulier  pour  la  porcelaine. 

Pour  que  le  polissage  s'opère  bien ,  promptemeni  et  économi- 
quement, il  faut  en  général  que  la  pièce  à  polir  ou  rinstrumot 
qui  polit  reçoive  un  mouvement  de  rotation  très-rapide,  quels 
moteur  ait  asseï  de  puissance  pour  vaincre  sans  ralentissement  b 
résistance  que  lui  oppose  le  frottement  rude  qui  résulte  de  Pap- 
plication  d'un  morceau  dur  et  grossier  de  grès  ou  de  porcelaine 
sur  une  partie  ncm  moins  dure  et  non  moins  rude,  telle  que  le 
biscuit  de  porcelaine. 

Il  faut  que  la  pièce  soit  très-solidement  fixée;  la  force  centri- 
fuge qu'acquiert  sa  circonférence,  et  surtout  celle  du  mandrin 
dans  lequel  elle  est  enchâssée,  est  tellement  puissante,  qu'elle 
peut  faire  voler  en  éclats,  au  grand  danger  de  l'ouvrier ,  et  le 
mandrin  et  la  pièce. 

Il  faut  que  le  moteur  ait  d'autant  plus  de  puissance ,  qu'on 
veut  agir  sur  plusieurs  pièces  à  la  fois.  La  machine  de  Sèvres  ne 
peut  faire  travailler  à  la  fois  que  deux  tours  à  user  et  polir  les 
grains  et  deux  tours  à  polir  les  pieds  ou  bords  des  assiettes,  des 
plats,  soupières,  coupes, etc. 
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On  voit  qu*il  y  a  plusieurs  parties  assez  distinctes  dans  les  opé» 
«tions  qui  ont  pour  but  de  finir,  de  corriger  ou  de  façonner  en* 
lore  les  porcelaines  cuites. 

Ces  opérations  sont  renlèvcment  des  grains,  le  polissage  des 
>ieds ,  le  polissage  des  bords  et  de  toutes  les  parties  sans  cou- 
verte, ensuite  le  sciage  et  le  perçage  de  la  porcelaine. 

Je  ne  parlerai  que  des  deux  premières  :  ce  sont  les  seules  qu'on 
suisse  regarder  comme  une  suite  du  façonnage  de  la  porcelaine. 
La  troisième,  qui  a  pris  tout  nouvellement  une  grande  extension, 
5st  pour  ainsi  dire  un  art  à  part  (*). 

La  machine  que  je  décris  peut  servir  à  presque  toutes  les 
>pérations,  sauf  au  sciage  des  plaques. 

La  première  opération ,  qui  est  la  plus  simple ,  la  plus  an- 
cienne ,  la  plus  importante ,  qui  change  une  pièce  défectueuse  en 
ine  pièce  de  premier  choix ,  est  l'enlèvement  des  grains  et  le 
[>olissage  de  la  place  qu'ils  occupaient. 

\Afig,  I  de  la  PI.  LUI  fait  voir  en  B  et  C  les  parties  du  tour 
qu^on  emploie  pour  cette  opération.  A  l'extrémité  des  axes  hori- 
zontaux on  fixe  des  roues  qu'on  garnit  de  matières  polissantes, 
et  qui  vont  user  dans  le  fond  des  pièces  les  grains  qui  y  sont 
tombés,  et  ensuite  en  polir  la  place. 

Les  roues  sont,  suivant  l'époque  du  polissaçî*^ ,  en  grès  ou  en 
porcelaine,  en  plomb  ou  en  bois. 

\jà.  première  enlève  le  grain  \  la  seconde,  garnie  d*émeri ,  efface 
les  raies  qu'a  pu  faire  la  première  ;  et  la  troisième ,  en  bois  blanc 
pénétré  de  tripoli  ou  de  ponce ,  finit  le  polissage. 

Le  plomb  et  Témeri  ont  été  presque  généralement  abandonnés 
pour  toutes  les  parties  visibles ,  parce  quMIs  laissaient  dans  les 
pores  de  la  porcelaine  des  taches  qu'on  ne  pouvait  enlever. 

La  seconde  application  du  polissage  à  la  porcelaine  est  celle  qui 
a  pour  objet  de  polir  les  pieds ,  les  bords  et  toutes  les  parties  d'une 

(*)  n  est  pratiqué  à  Parts  avec  uno  grande  adresse  et  à  des  prix  qui  ioi)t  arr|f^ 
à  un  taux  fort  abordable ,  par  M.  Bcssin ,  quai  aux  Fleurs; 

Par  M.  Langry,  impasse  de  la  Pompe; 

A  Sèvres  même,  par  M.  Boquet,  qui  scie  ayee  netteté  et  sûreté  toutes  les 
pièces  qui  doiTent  entrer  dans  la  confecUon  des  meubles  garnis  et  enrichis  de  por- 
cétoine. 
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manière  inaltérable  les  coloris  les  plus  vîb,  les  nuances  l6S|li 
fines  de  tout  ce  qui  est  du  domaine  de  la  peinture.  Je  n- 
viendrai  sur  cette  dernière  qualité  que  la  porcelaine  ne  ponMe  1 
pas  seule  et  qu'il  est  si  difficile  d'obtenir  dans  toute  sa  paifN- 1 
tion. 

Certes  quand  celte  belle  poterie  n'est  pas  gfttée  par  une  tm- 
charge  de  dorure ,  d'ornements  ou  de  peintures  aussi  mil  com- 
posées que  mal  exécutées  et  qu'elle  est  complète  dans  toolfes  tes 
qualités  de  blancheur  et  de  glacé,  elle  peut  être  regardée coue 
une  des  plus  étonnantes  productions  des  arts  industriels  moda- 
nés;  jetée  au  milieu  des  Grecs,  des  Romains,  des  Arabes  méiMS, 
qui  en  ont  faiblement  approché  par  leur  faïence ,  elle  eût  frappé 
d'admiration  ces  peuples  qui  faisaient  tant  de  cas,  les  uns  delear 
grossière  faïence  et  les  autres  de  leur  poterie  à  pAte  rouge  et  i 
ornements  noirs ,  dont  ils  ont  cherché  à  rompre  la  monotooie 
de  coloration  par  l'emploi  de  toutes  les  couleurs  sombres  qei 
leur  étaient  applicables  (*)  et  même,  quoique  bien  rarement,  per 
celui  de  Tor. 

La  porcelaine  dure  a  aussi  des  défauts  qu'il  faut  connatlie 
pour  juger  le  mérite  des  qualités  précédentes  et  celui  de  sa  (abri- 
cation. 

Les  défauts  qu'elle  ne  doit  pas  h  une  mauvaise  fabrica- 
tion ,  mais  qu'elle  a  pu  prendre  dans  les  différentes  opérations 
qu'elle  a  subies ,  les  accidents  auxquels  clic  a  pu  être  exposée 
sont  assez  nombreux,  assez  difficiles  à  éviter,  et  leur  absence 
augmente  beaucoup  le  mérite  et  le  prix  de  cotte  poterie. 

Une  composition  trop  argileuse  contribue  à  la  déformation 
des  pièces  et  leur  donne  une  couleur  jaunâtre.  Une  composition 
trop  siliceuse  et  trop  fondante  la  rend  vitreuse  et  fragile  par  le 
changement  de  température. 

La  moindre  négligence  dans  le  façonnage  des  pièces ,  trop  de 
célérité  dans  l'ébauchage  ou  le  moulage ,  des  pressions  inégales , 
font  gauchir  les  pièces  ou  les  couvrent  d'ondulations  désagréables 
à  la  vue.  Un  feu  impur,  c'est-à-dire  chargé  de  fuliginosités  ou 
d'humidité .  les  fait  jaunir.  Une  fournée  dans  laquelle  la  tempé- 

(*)  Voyez  ce  qu*on  a  dit  sur  les  couleurs  diverses  et  Tor  appliqués  aux 
grecs,  cUss.  I,  ord.  II,  p.  Ml  du  f  Yolume. 
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5  titure  n*a  pas  été  élevée  au  degré  convenable,  donne  une  posw 
7  oelaîne  jaunfttre  dont  la  couverte  est  ondulée  et  trèa*$ujette  à  ie 
k  iBndJIIer;  les  pièces  qui  en  sortent  se  cassent  plus  facilement  par 
i  les  changements  de  température.  Un  feu  trop  fort  déforme  les 
pièces  j  couvre  le  vernis  de  petits  points  saillants ,  et  le  fait  même 
;  pénétrer  dans  la  pâte  au  point  de  donner  au  bord  des  pièces  une 
surface  terne,  rude  et  saiissable. 

Enfin ,  quand  il  n'y  a  pas  d'accord  parfait  entre  la  pète  et  la 
•ouverte,  si  cette  dernière  est  trop  dure,  elle  parait  grenM;  si 
elle  est  trop  fusible,  elle  pénètre  dans  la  pâte  ou  coule  vers  la 
partie  inférieure  des  pièces;  sa  surface  est  ou  picotée  comme  In 
coquille  d'un  œuf,  ou  couverte  de  petits  bouillons,  ce  qui  la 
rend  impropre  à  recevoir  aucune  dorure  éclatante.  Si  la  cou- 
vei*te  n'est  pas  en  rapport  de  dilatation  avec  la  pète  et  avec  ce 
qu'on  appelle  le  b  i  se  u  i  t ,  elle  se  fendille;  on  dit  alors  qu'elle 
esttressaillée,  craquelée  ou  truite  e;  mais  lorsque 
par  hasard  cette  tressaillure  acquiert  une  sorte  de  régularité, 
qu*elle  couvre  la  pièce  de  fissures  croisées ,  à  peu  près  également 
espacées ,  ce  défout,  difficile  à  faire  nattre,  devient  une  curiosité, 
une  rareté ,  et  est  alors  recherché  comme  une  qualité  :  de  là  le 
prix  qu'on  met  aux  porcelaines  truitées  de  la  Chine.  Enfin ,  si  la 
couverte  n'a  aucun  rapport  de  cuisson  avec  la  pâte,  que  celle-ei 
soit  trop  dense  et  cuise  complètement  avant  que  la  glaçure  soit 
fondue,  elle  se  retire  en  petits  amas,  laissant  des  parties nuet^ 
eomme  le  ferait  une  liqueur  visqueuse  et  grasse  placée  sur  une 
sur&ce  humide  (*). 

NOTIGEB 

Pwr  ordre  géographique  sur  pluêieurê  manufaciureê 
de  porcelaine  dure. 

Après  avoir  fait  connaître ,  avec  les  détails  qui  m'ont  paru 
utiles  ou  au  moins  intéressants,  toutes  les  phases  de  la  fabrica- 

0)  On  demande  souvent  queUe  dlffirtnee  tt  y  a  antre  la  porealaiiie  dnre  et  li 
porcdaliM  tendre ,  et  par  quelle  qualité  l*ana  ptnt  étra  av^érlaiira  à  l'Mttra.  Qp 
n'a  pu  répondre  ici  qu'A  la  œoiiié  de  la  queatlon  en  falaant  connaîtra  lesquaUMa 
da  la  porcelaine  dure  ;  on  complétera  cette  réponaa  A  la  soita  de  la  daacrIpUon  dt 
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tion  de  la  porcelaine,  prises  sur  celle  de  la  manufiiciiiie  rajà 
de  Sèvres ,  je  dois ,  pour  suivre  la  marche  que  j*ai  adoptée  àm 
la  description  de  tous  les  ordres  de  poteries ,  jeter  un  coupd'd 
sur  les  diveres  contrées  où  Ton  fabrique  de  la  porcelaine  dBre,tf 
in*arréter  aux  fabriques  les  plus  célèbres,  aux  fabriques  qi 
présentent  dans  leurs  procédés  quelques  particularités  djgMi 
d'attention ,  et  surtout  à  celles  que  j'ai  visitées. 

Je  continuerai  l'examen  des  fabrications  françaim. 

Après  la  manufocture  royale  de  Sèvres  qui  en  était  le  tfft^ 
viennent  les  fabriques  des  départements. 

§  2.  De  quelques  fabriques  de  France  dans  Corért 
alphabétique  des  départements. 


dit: 
eette 
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Alltor. — C'est  à  Champroux,  dans  ce  département,  qu*im fa- 
bricant des  plus  distingués,  M.  Edouard  Honoré  a  transporté, es  L 
1 8^4 ,  toute  sa  fabrication  de  blanc ,  située  à  Paris  sous  M.  Dagob  \f. 
son  prédécesseur.  La  situation  favorable  du  lieu  pour  les  traitt- 
ports ,  le  prix  des  locaux  et  de  la  main-d'œuvre ,  sont  des  eon-^ 
sidérations  importantes  que  doit  faire  un  industriel  intelligeot, 
et  sur  lesquelles,  conmie  je  Tai  dit  ailleurs,  son  succès  est  sou- 
vent fondé.  Je  n'ai  pas  visité  cette  manufacture ,  mais  mes  rela- 
tions avec  M.  Honoré  m'ont  fuit  connaître  ce  qu'elle  peut  pré- 
senter de  distinctif.  Ce  fabricant  a  employé  le  kaolin  d'un  gile 
qui  n'était  pas  encore  exploité;  c'est  celui  du  Clos-Madame, 
canton  d'Ebreuil,  dans  le  département  de  l'Allier^  il  donne  une 
porcelaine  qui  a  les  mêmes  qualités  extérieures  que  celles  qui  sont 
faites  avec  les  kaolins  de  la  Haute-Vienne,  mais  qui  a  la  singu- 
lière et  nuisible  propriété  d'altérer  les  couleurs  rouges  carminées 
tirées  du  pourpre  d'or  de  Cassius.  Ces  couleurs  placées  sur  une 
couverte  felspathique  d'origine  différente  du  kaolin,  et  qui  enduit 
complètement  la  pâte  cuite  à  une  température  incomparable- 
ment plus  élevée  que  celle  du  feu  propre  à  cuire  la  peinture  « 
sont,  malgré  ces  circonstances,  affectées  par  une  matière  encore 
inconnue  que  paraît  contenir  ce  kaolin ,  et  qui  aurait  dû  étrn 
chassée  par  la  haute  température  de  la  cuisson  de  la  pAto  ;  elle 
semble  traverser  la  couverte  à  la  faible  température  du  feu  de 
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.outle  et  agir  ainsi  sur  les  couleurs  d'or,  en  les  faisant  passer 
m  violâtre  sale.  Ce  kaolin  a  été  analysé  dans  le  but  d'y  découvrir 
fttte  matière^  on  n'a  pu  y  parvenir.  (Voyez  sa  composition, 
1)1.  nMV,  p.  1,  en  tête.) 

C'est  à  M.  Honoré  qu'on  doit  l'idée  et  l'exécution  de  raffermir 
5  pâta^  de  porcelaine  et  mêmes  celles  de  faïence  fine  par 

pression  mécanique,  procédé  que  j'ai  décrit  d'une  manière 
inérale ,  voh  I ,  p.  107,  et  spécialement,  vol.  H ,  p.  270. 

On  sait  quelles  difficultés  on  éprouve  à  mouler  à  la  presse  et 
ins  des  moules  métalliques  des  ustensiles  de  porcelaine  ;  il 
àratt  que  M.  Honoré  a  surmonté  une  partie  de  ces  dilBBcultés 
àr  des  moyens  qu'il  n'a  pas  fait  connaître.  Mais  j'ai  vu 
^  boites  à  arêtes  arrondies,  des  boites  polygones,  des  plats 
Dgs ,  octogones ,  qui  avaient  été  moulés  par  le  moyen  qu'il 
issède. 

La  fabrique  de  Champroux  a  une  grande  consistance;  elle 
pour  moteur  un  cours  d'eau  de  la  force  de  sto  chevaux  -,  elle 
icupe  160  ouvriers,  et  a  9  fours  à  cuire. 

Calvados.  —  Dans  ce  département  il  y  a  une  manufacture  de 
trcelaine  fondée  par  M.  Masson ,  puis  acquise  et  dirigée  par 
Joacbim  Langlois ,  d'abord  àValogne  en  1802 ,  et  transportée 
suite  à  Bayeux,  on  y  emploie  du  kaolin  des  Pieux,  près  Cher- 
urg.  La  porcelaine  est  un  peu  grisâtre ,  mais  outre  le  bé- 
fice  obtenu  sur  cette  matière  par  sa  facile  extraction  et 
Q  peu  d'éloignement  du  lieu  où  on  l'emploie ,  la  pâte  jouit 
puis  longtemps  de  la  juste  réputation  de  résister  mieux  que  la 
jpart  des  autres  porcelaines  aux  températures  élevées  et  aux 
aogements  de  ces  températures  dans  les  usages  domestiques: 
;st  une  qualité  assez  générale  des  pâtes  plus  argileuses  que 
iceuses.  (Ce  kaolin  a  été  analysé  tabl.  n*"  IV,  sous  le  nom  de 
lolin  des  Pieux  et  décrit  tome  P%  page  47?  ï^*  40  ^ 
3rique  de  Bayeux  a  remplacé  par  sa  porcelaine  très-dure  et 
^s-solide,  les  rouets  en  bois  de  gaîac  du  gréement  des  navires, 
par  des  noix  en  porcelaine  dans  la  machine  à  dévider  et 
ndre  le  fil  à  dentelle,  les  noix  en  cuivre promptement  coupées 
IV  le  fil. 

H.  sa 
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Gber.  -^  A  Vienon  est  uue  puissante  fhbriqne,  oeDeèli"  ^^ 
MM.  Pétri  etRonsse,  créée  vers  i8i5.  Le  moteur,  en  i836,ftlp^^^- 
une  machine  à  vapeur  montée  depuis  i83o,  et  dont  h  «"^  ^'^ 
dière  était  alors  chauffée  avec  des  fagots  et  toutes  sortes  deUkl^'i^^'^ 
Les  meules  en  poudingue  siliceux  étaient  faites  par  la  léoMiV^^J 
de  deux  demi-cylindres  attachés,  mais  à  distance,  pardal^--^^ 
crampons  de  fer,  de  manière  qu'elles  engrènent ,  par  le  vide  pi  ^^^* 
rallèle  à  leur  diamètre,  la  matière  à  broyer.  ]^^  ^ 

De  deux  fours  le  plus  grand  avait  5  met.  5  déc.  de  diaiDilie,l'-^' 
4  mètres  de  hauteur  à  la  clef  et  6  alandiers,  circonstance  ibiil^\ 
assez  rare.  La  durée  du  petit  et  du  grand  feu  est  de  52  heomi'^^ 
pendant  lesquelles  on  brûle  65  stères  de  bois  de  toutes  qaalilii,  IP^ 
tremble ,  bouleau ,  chêne.  Les  cazettes  sont  faites  avec  trois  nf-  V^ 
les,  celle  de  Villedieu,  celle  de  Brion  et  celle  de  Champigae,]^^ 
et  seulement  un  quart  de  ciment;  nouvel  exemple  de  refficadti  1 
du  mélange  des  argiles  pour  donner  aux  Poteries  qui  en  80it  |^ 
faites  une  plus  grande  solidité. 

C'est  une  manufacture  d'une  grande  consistance ,  qui  occupe  ' 
maintenant  5oo  ouvriers  dont  5o  tourneurs  au  moins  ;  sescoD- 1^ 
sommations  et  ses  produits  sont  en  proportion. 

Hante-Garonne A  Toulouse  et  Valentine,  arrondissemenl 

,  de  St-Gaudens.  J'ai  déjà  eu  occasion  de  citer  les  grands  établis- 
sements régis  par  les  mêmes  propriétaires ,  MM.  Fouque,  A^ 
noux  et  compagnie,  h  Toccasion  de  la  faïence  fine  qu*îls  fabri- 
quent (p.  i68),  et  de  leurs  tuyaux  de  grès-cérame  (pag.  a^^)- 
Leur  fabrication  de  porcelaine  dure,  que  je  n'ai  pas  eu  Tavanlag*' 
de  pouvoir  visiter,  mais  dont  j'ai  vu*  et  étudié  des  échantillons 
de  matières  premières  et  des  produits ,  m'a  paru  remarquable 
sous  beaucoup  de  rapports. 

La  plupart  des  matériaux  qu'ils  emploient  dans  la  composition 
de  lour  pâte  et  de  sa  glaçure  ,  sans  être  différents  des  matériaux 
du  Limousin  par  l'espèce,  en  diffèrent  notablement,  et  parla 
oealité  d'où  ils  viennent ,  et  même  un  peu  par  la  composition. 
La  pAtc  ordinaire  de  la  porcelaine  blanche  est  composée  avec  les 
kaolins  argileux  résultant  du  lavage  des  pegmatites  décomposées 
dcMilhas,  arrondissement  de  Sl-Gaudens,  et  lefelspalh  du  même 
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lieu.  Une  autre  pâte,  avec  laquelle  ces  fabricants  ont  pu  faire 

AeB  irases  semblables  par  les  formes  cylindroïdes  et  les  dimen- 

Mons  aux  vases  japonais  et  chinois,  est  composée  des  mêmes  ma- 

^Aviaux ,  mais  avec  une  addition  de  kaolin  plus  argileux  qui  donne 

'  ^  cette  pftte  plus  de  plasticité ,  sans  cependant  lui  donner  plus  de 

^disposition  k  gauchir  et  à  fendre  à  la  dessication  ou  à  la  cuisson. 

L'application  des  fonds  de  couleur  au  grand  feu  présente  auàsl, 

^ans  cette  manufacture ,  des  procédés  et  des  couleurs ,  ou  au 

>^oins  des  teintes  nouvelles.  Le  bleu  de  Cobalt  étant  compléte- 

likBent  privé  de  nickel  par  une  purification  particulière,  au  moyen 

tie  plusieurs  calcinations  avec  la  potasse ,  acquiert  plus  de  fixité 

4)u'il  n'en  possède  ordinairement,  et  permet  de  réserver  assez  net- 

%ement  des  ornements  blancs  sur  des  fonds  bleus ,  ou  de  placer 

tïes  ornements  bleus  sur  des  fonds  blancs;  on  applique  œtte 

couleur  sur  la  couverte  non  cuite ,  ce  qui  évite  la  dépense  et 

les  risques  de  deux  grands  feux. 

Un  beau  noir,  fait  avec  une  pâte  composée  de  manganèse,  de 
cobalt,  de  chromate  de  fer,  est  également  appliqué,  en  orne- 
ments ,  en  lettres ,  en  numéros  su^  la  couverte  non  cuite  ;  II  s'y 
fixe  et  s'y  glace  par  le  feu  de  cuisson  de  la  porcelaine. 

Des  teintes  brunes  plus  ou  moins  chaudes,  des  tons  bleu 
cendré,  jaune  pftle  nankin,  rosés  par  Tor,  gris  par  le  platine, 
{présentent  dans  cette  manufacture  un  grand  nombre  de  nuances 
brillantes  et  solides. 

Enfin  pour  compléter  l'exposé  de  tout  ce  qui  distingue  la  por- 
celaine de  Valentine,  quoique  ces  procédés  et  leurs  résul- 
tats appartiennent  plutôt  à  la  coloration  en  matière  vitrifiable 
qu'à  la  porcelaine  proprement  dites,  j'ajouterai  que  M,  Fouque- 
Amoux  a  trouvé  un  jaune  au  grand  feu ,  couleur  tout  à  fait 
nouvelle ,  au  moyen  d'un  mélange  bien  dosé  de  protoxyde  (k 
titane  et  de  peroxyde  de  scheelin  (vulg.  tungstène) 

'       Indre La  manufacture  de  Villedieu ,  à  la  kilom.  de  Châ- 

teaurou]^  oflf^c  dans  sa  fabrication  une  étente  et  un  glacé  de  cou- 
verte asseï  complets,  et  dans  son  façonnage  une  pureté  de  contours 
et  de  féparage  qui  la  distingue  de  beaucoup  de  fabriques  fran- 
çaises. 
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1      Sa  pAte ,  en  général ,  blanche  et  fine ,  est  composée  de  YvM 
kaolinique  séparée  par  le  lavage  d'un  kaolin  sablonneux  desem»>|  ^ 
rons  de  St-Yrieix,  en  général  peu  employé;  mais  le  sable  sépri^' 
par  ce  lavage  doit  être  rejeté  parce  qu'il  altère  le  beau  blanc  dehl'''^ 

p&te,  ce  qui  était,  en  i83o ,  lorsque  je  visitai  cette  fiibriqiiB,  m\ 
assez  grand  inconvénient.  On  ajoute  pour  fondant  à  cette  argile  kl^ 
feispath  laminaire  de  Rudeuil.  Cette  pâte  est  très-solide,  cvJ^ 
à  plusieurs  reprises,  la  manufacture  de  Yilledieu  a  prodmtdaj^^ 
vases  bien  faits  et  d'une  assez  grande  dimension. 

Les  fours ,  qui  ont  35  déc.  de  diamètre  sur  'iy  déc.  de  hintenr, 
sont  semblables  à  ceux  de  Paris ,  c'est-à-dire  avec  le  grand  c»- 
neau  central^  mais  ce  que  j'ai  remarqué  de  particulier  diask 
cuisson,  c'est  l'emploi  du  bois  de  chêne  fendu  en  bûchettes  dé- 
liées, mais  brûlant  bien,  fournissant  cependant  de  la  braise • 
plus  grande  quantité  que  le  bois  blanc ,  mais  pas  assez  pour  qa'a 
soit  obligé  de  débraiser  plus  de  deux  fois  dans  le  comal  f  ' 
d'une  cuisson  qui  dure  environ  27  heures,  dont  18  heures  de 
grand  feu. 

On  préfère  le  bois  de  chêne  dit  blanc ,  à  écorce  légère  et  mince 
et  au  plus  de  25  ans,  au  chêne  qu'on  appelle  noir  et  dont  récoroe 
est  rugueuse.  Il  se  dégage  pendant  la  cuisson  une  fumée  noire 
et  abondante ,  surtout  quand  on  exécute  cette  singulière  pratique 
qu'on  appelle  lavage  du  four.  Je  n'ai  pas  remarqué  que,  malgré 
le  bois  de  chêne ,  la  braise  et  la  fumée,  trois  choses  que  nous 
redoutons  beaucoup  dans  nos  cuissons ,  il  y  eût  plus  de  pièces 
jaunes  et  grises  dans  les  magasins  de  cette  fabrique  qu'ail- 
leurs. 

Les  cazettes  faites  avec  une  argile  des  environs,  qui  est  blan- 
che et  peu  plastique ,  sont  cependant  très-bonnes  5  celles  qu'on 
ne  met  que  vers  Taxe  du  four  vont  jusqu'à  20  fois? 

Cette  manufacture  occupait,  en  i834 ,  200  ouvriers ,  et  fabri- 
quait pour  environ  3oo,ooo  fr. 

oue.  —  La  manufacture  de  porcelaine  de  Chantilly  est  une 
le  celles  où  j'ai  trouvé  le  plus  de  procédés  mécaniques  et  in- 
dustriels différents  de  ceux  que  je  connaissais  ;  ils  paraissent 
avoir  été  à  cetle  manufacture  d'un  grand  avantage ,  et  en  se  ré- 
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mandant  par  communication ,  avoir  fait  faire  à  i'industrie  de  la 
)orceIaine,  des  progrès  nombreux  et  réels  dans  différentes  direc- 
ions. 

Cette  manufacture,  fondée  vers  i8o5  par  un  sieur  Pigori,  est 
lepuis  1823  la  propriété  de  MM.  Chalot  et  Toussaint-Bougon.  Ce 
lemier  en  est  en  outre  le  directeur.  Les  parties  qui  ont  besoin 
['eau  et  de  forces  motrices  sont  situées  sur  un  des  grands 
ours  d'eau  de  Chantilly,  qui  leur  fournit  ces  deux  agents, 
l'ensemble  des  forces  motrices  est  évalué  à  3o  chevaux  de  va- 
eur. 

Les  matières  à  porcelaine  viennent  des  carrières  de  St-Yrieix; 
Iles  se  composent  de  diverses  variétés  de  kaolins  bruts ,  les  uns 
lillouteux ,  les  autres  sablonneux,  qui  sont  broyés  inmiédiate- 
lent  sans  lava^  préalable.  On  y  ajoute  dans  une  proportion  déter- 
linée  des  tessons  de  pâte  cuite  et  surtout  de  dégourdi,  broyés 
*ès-finement.  On  n'a  pas  remarqué  que  cela  altérât  ni  la  plasti- 
iile ,  ni  la  blancheur  de  la  pâte. 

La  barbotine  qui  résulte  de  ce  broyage,  mise  dans  un  état  de 
quidité  assez  clair,  estconduite  dans  un  blutoiroctogone  sembla- 
le  à  ceux  des  moulins  à  farines,  mais  légèrement  incliné;  il  la 
unise  parfaitement.  La  pâte  ainsi  tamisée  est  remontée  par  une 
3rte  de  noria  dans  Tatelier  où  doit  se  continuer  sa  compo- 
tien ,  puis  conduite  dans  d'immenses  cuves  où  se  fait  la  décan^ 
ition  de  Teau  excédante  ;  amenée  à  l'état  d'une  barbotine  épaisse. 
Ile  est  raffermie  par  la  pression  ;  mais  au  lieu  d'être  renfermée 
ans  de  petits  sacs ,  elle  est  comme  enveloppée  dans  de  grandes 
acoches  à  bavette  qui  se  ferment  en  se  repliant  et  se  recouvrant; 
lie  est  pressée  par  un  long  levier  en  charpente  dont  la  puissance  de 
ression  est  déterminée  par  le  poids  que  Ton  met  à  son  extrémité, 
t  dont  la  pression  est  continuée  sans  l'intervention  d'aucun  ou- 
rier.  On  a  trouvé  un  grand  avantage  à  cette  modification  de  la 
»resse  Honoré.  J'en  ai  déjà  parlé  vol.  1*',  p.  107. 

La  pâte,  retirée  très-ferme  des  sacs ,  et  mise  par  le  maniement  « 
rétatde  mollesse  convenable,  est  en  état  d'être  employée  immé»^ 
Liatement  à  faire  toutes  sortes  de  pièces. 

La  couverte  est  faite  avec  du  felspath  comme  à  l'ordinaire, 
nais  ainsi  que  je  l'ai  fût  observer  à  l'article  des  couvertes ,  elle 
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est  quelquefois  trop  dure  et  on  cherche  à  l'attendrir  empyriq» 
ment,  soit  avec  des  tessons  de  porcelaine ,  soit  avec  une 
de  sable  quarzeux  jusqu'à  20  p.  1 00.  Dans  le  cas  de  ces  additka. 
pour  que  ces  matières  ne  se  séparent  pas  par  le  repos ,  il  yi 
dans  la  cuve  à  couverte  un  axe  tournant,  garai  de  palette,  qui 
tient  dans  une  agitation  constante. 

Le  felspath  pour  la  couverte  et  pour  la  pâte ,  et  les 
pour  le  ciment  sont  broyés  sous  des  moulins  absolument 
comme  les  moulins  à  blé.  Ces  matières  concassées  sont  plifita  '^ 
dans  des  trémies  agitées  par  le  choc  d'un  arbre  carré, elles d»    vj 
cendentet  entrent  par  l'œil  de  la  meule  supérieure  pour  Unber 
sur  la  meule  gisante.  Ces  meules  en  pierres  meulières  ehoisBi, 
ne  salissent  en  aucune  manière  le  felspath.   Le  moulin  qi 
broie  les  cassons  est  dans  la  môme  pièce  que  celui  qui  triton 
felspath ,  mais  une  légère  humectation  des  cassona  d'étuis  ta 
pour  empocher  toute  poussière. 

Ce  système  de  broyage  a  déjà  été  mis  en  usage  par  M.  Al- 
luaud,  mais  pour  qu'il  soit  efficace,  il  faut  une  grande  vitesseet 
par  conséquent  une  grande  puissance  de  force  motrice. 

Le  ciment  destiné  aux  cazettes  est  broyé,  trié,  tamisé  par  dei 
moyens  mécaniques  qui  n'ont  rien  de  particulier  ;  il  est  mêlé 
avec  Targilc  à  cazettc  dans  des  cuves  ou  tonnes  à  malaxer  sem- 
blables à  celles  que  j'ai  décrites  plusieurs  fois. 

La  plupart  des  pièces  de  petite  et  moyenne  dimension  sonl 
ébauchées  au  tour  anglais  mù  par  une  grande  roue  qu'un  enfant 
fait  marcher  ;  elles  sont  tournassées  sur  le  tour  en  l'air ,  comme 
la  faïence  fine  ^  les  grandes  pièces  seules  se  font  sur  le  tour  à 
Potier  ordinaire. 

Les  pièces  plates ,  et  même  les  pièces  de  petit  creux  à  renfle- 
ment, sont  faites  au  calibre,  à  un  calibre  très-simple,  sans  bas- 
cule. Un  ouvrier  peut  faire  dans  sa  journée  800  soucoupes  de 
tasses  à  thé,  en  sorte  qu'il  n'y  a  plus  de  moules  en  plâtre,  ni 
pour  assiettes,  ni  pour  plats  ronds.  Le  calibre  fait  Tintérieur 
de  la  pièce  ;  l'extérieur  et  le  pied  se  font  par  tournassage ,  c'est 
le  compas  d'épaisseur  qui  détermine  leur  dimension.  Faire  au 
calibre  l'intérieur  d'une  pièce  creuse  à  renflement ,  dont  par 
conséquent  l'entrée  est  plus  étroite  que  le  diamètre  de  la  partie 


N*  M. 
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scnfléc ,  était  uoe  opération  assez  difficile  à  exécuter  simplement  ; 
SIM.  Chalot  et  Bougon  y  ont  réussi  par  un  calibre  à  tige  brisée , 
Toprésenté  ci-contre,  n*^  gi. 

A  est  le  profil, 
Blacoape,  Sestia 
pièce  à  calibrer  en 
dedans,  Pie  porte- 
ealibre,  G  le  cali- 
bre qui  donne  les 
COQ  tours  intérieurs, 
II  la  charnière  de  la 
brisure  pour  ame- 
ner le  calibre  au- 
dessous  de  TcoYer- 
Lnre  de  la  pièce, 
H  la  seconde  char- 

i ère  pour  Fenlever 
par  Tonverturede 
la  pièce. 

Sur  le  tour  que  Ton  appelle  à  guillocher  on  fait  des  assiettes 
le  dessert  et  toutes  les  pièces  qui  doivent  y  être  assorties,  à  bords 
»u  contours  comme  ondoyants ,  ce  qui  donne  à  ces  pièces  de 
arges  reflets  lumineux  qui  produisent  beaucoup  d'effet. 

Le  façonnage  des  plats  ovales  a  été  notamment  amélioré  par 
m  contre-maître  nommé  Waudray  -,  il  fait  et  pose  sa  croûte  sur 
e  moule  de  plâtre  comme  à  l'ordinaire  \  il  place  le  tout  sur  la 
;ireUe  d'un  tour  que  l'ouvrier  fait  tourner  avec  le  pied^  puis 
ivec  une  estèque  en  cuivre  rouge,  il  fait  grossièrement  le  bord 
lu  plat  et  la  partie  plane  et  extérieure  du  fond^  il  place  sur 
;ette  surfece  plane ,  et  bien  exactement  dans  les  deux  axes  de 
'ellipse,  un  mandrin  qui  sert  de  conducteur  au  calibre  avec  lequel 
l  finit  tout  l'extérieur  du  plat. 

Outre  ce  premier  perfectionnement  dans  le  façonnage,  j'en  ai 
«marqué  plusieurs  que  je  n'avais  encore  vus  dans  aucune  des 
nombreuses  manufactures  que  j'ai  visitées  tant  en  France  qu^en 
Allemagne  et  en  Italie. 

Toutes  les  pièces  rondes,  ovales,  à  pans  plus  ou  moins  grands, 
imposées  de  pans  et  de  parties  soit  circulaires,  soit  déri- 
vant d'un  ovale  et  ornées  de  frises  moletées,  sont  faites  sur 
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le  tour  analogue  au  tour  à  guillocher  ou  an  tour  k  |i 
trait,  par  remploi  de  rosîtes  appropriées,  mues  par  le 
principe  ;  elles  sont  mises  à  4)  6, 8  pans  et  plus,  tant  en 
qu'en  dedans,  au  moyen  d*un  tour  bien  frit  et  d*im  mk 
adroit.  L*ébauche ,  dans  le  cas  où  ces  pièces  apparUameniàfl 
courbe  à  un  seul  centre,  n'a  pas  besoin  d'être  plus  éptiseq' 
r<Mrdinaire  ;  on  les  place  sur  le  tour  en  Tair  en  les  enmndriBi 
eonune  il  estd'usage,  et  après  avoir  frit  à  rextërieur  les  gnim 
eananx  on  pans,  depuis  le  bord  supérieur  de  la  pièce  jiB|A 
naissapoe  du  pied ,  on  les  détadie  du  mandrin  et  on  fimtro) 
rieur  et  le  pied  sur  le  tour  ordinaire. 

Les  pièces  les  plus  rraiarquables  ei  que  Tonmer  frit  an 
atelier  particulier  avec  une  sorte  d'orgueil  bien  fondé,  «i 
des  corps  de  vases  droits,  à  base  ovale-  ei  à  buit  pans,  qp 
grands  et  quatre  petits  ;  on  ébauche  la  pièce  en  cylindre  à' 
circulaire,  sous  une  épaisseur  assez  forte  pour  qu'on  pok 
prendre  un  cylindre  à  base  ovale;  on  évide  donc  rintérieoi 
le  tour  ovale  en  lui  donnant  une  courbe  ovale ,  on  le  tourne  * 
extérieurement  en  prenant  les  diflTérences  des  diamètres  sa 
paisseur  de  l'ébauche  cylindrique  à  base  circulaire  \  on  doi 
cette  ébauche  destinée  à  recevoir  six  pans,  l'épaisseur  qu 
rester  entre  l'arête  des  pans  et  l'intérieur  du  vase  ;  puis  tou 
sur  le  même  tour,  mais  avec  une  autre  rosette  appliquée  s 
rosette  qui  a  donné  la  courbe  ovale,  on  coupe  les  huit  pai 
on  veut  graver  des  ornements  pour  enrichir  les  grandes  surfi 
on  ramollit  la  pâte  avec  de  la  barbotine  dans  les  endroits  oi 
veut  placer  ces  frises,  et  on  les  fait  aisément  à  la  molette. 

Ce  procédé ,  en  rendant  le  façonnage  plus  parfait,  en  din 
aussi  le  prix.  C'est  ainsi  qu'on  doit  obtenir  des  réductioi 
prix  durables  et  transmissibles. 

Le  nouveau  four  construit  en  1 838  est  d'une  dimension  < 
ordinaire  et  principalement  destiné  à  cuire  des  assiettes. 

Il  a7  met.  i4  centim.  de  diamètre,  et  seulement  4  mèti 
hauteur  à  la  clef  de  la  voûte,  divisée  en  ^6  dccim.  5  c.  de  jan 
et  1 3  décim.  5  c.  de  voûte.  Il  y  a  i  o  alandiers ,  c'est  le  plus  { 
nombre  de  foyers  que  je  connaisse  ;  au-dessus  de  chaque  ala 
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un  caraeau  carre  de  i6  centim.  de  côté,  et  au  milieu  la  grande 
erture  ou  cheminée  conique  qui  a  i3  décimètres  de  hauteur. 
^s  alandiers  ont  d'ouverture  extérieure  i  mètre  de  longueur 
^o  décimètres  de  largeur,  sauf  la  portée  du  bois  qui  est  d'en- 
»ii  1 1  cent.  La  voûte  d'entrée  du  feu  des  alandiers  dans  le  four 
i  centim.  de  haut,  et  54 'de  largeur.  Les  petits  cameaux  au- 
sus  des  alandiers  sont  au  nombre  de  lo  ayant  chacun  i6 
tim.  de  côté.  Les  murs  de  ce  four  ont  peu  d'épaisseur,  n'ayant 
bas  que  49  centim. ,  au  globe  33  centim.  et  au  cône  seule* 
Qt  aa  centim. 

.e  sol  ou  plancher  du  four  est  au  niveau  du  sol  des  alandiers. 
four  a  un  peu  d'élargissement  à  sa  base  *,  il  est  très-solidement 
'é.  On  y  cuit  assez  également  dans  toutes  les  places;  cepen- 
it  le  milieu  n'a  quelquefois  qu'une  cuisson  faible,  ce  qui 
)pelle  cuite  grasse.  Il  renferme  de  a6  à  a8,ooo  pièces, 
icipalement  des  assiettes  avec  des  moyennes  et  des  petites 
ces. 

je  bois  brûlé  sur  les  alandiers  est  coupé  à  65  décimètres , 
Itié  de  la  longueur  ordinaire  des  bûches,  afin  qu'il  n'y  ait 
de  déchet  sur  le  sciage.  On  emploie  toute  sorte  de  bois ,  mais 
amment  du  bouleau. 

je  petit  feu  dure  i8  heures  et  le  grand  feu  3o  heures,  en  tout 
,  et  on  consomme  l'équivalent  de  35  stères ,  principalement 
bois  de  cotrets  qu'on  n'a  pas  besoin  de  fendre. 
je  laboratoire  du  dégourdi  n'est  pas  voûté.  Les  murs  sont 
Qîs  intérieurement  de  grandes  briques  saillantes  qui  forment 

banquettes  sur  lesquelles  on  place  beaucoup  de  moyennes 
îes. 

I  n'y  a  aucun  vide  sous  ce  four,  il  n'y  en  a  non  plus  aucun 
s  un  autre  four  dont  le  plancher  n'est  cependant  qu'à  75  cen- 
ètres  au-dessus  du  sol  marécageux  5  on  n'a  pas  remarqué  que 
orcelaine  fût  jamais  altérée  par  l'humidité. 
:nfin ,  pour  plus  d'économie  de  construction ,  le  cône  est  com- 
é  de  briques  à  plat  mises  en  retraite  et  non  taillées.  Il  y  a  seule- 
it  à  Textéricur  un  enduit  ou  remplissage  des  angles  rentrants, 
Liné  à  empêcher  la  poussière  de  s'accumuler  sur  les  marches 

forment  ces  retraites. 
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L'encastago  a  reçu  de  grands  perfectionnements  résultante 
deux  causes  bien  différentes  \  l'une  de  l'adoption ,  au  moini  m 
grande  paitie ,  du  système  de  Tencastage  double  ou  Régnier  etd» 
cerces  à  talon ,  l'autre  do  la  faculté  que  le  polissage ,  pooiiél 
son  plus  haut  degré  de  perfection ,  a  donnée  de  cuire  on  gnal 
nombre  de  pièces  à  boucheton  ;  les^^.  i ,  a,  3,  4)  d^l&H.  un 
que  j'ai  déjà  citées,  font  connaître  le  premier  mode  d'encutigs 
et  les  fig.  6, 9,  et  surtout  la^^.  5,  font  connaître  le  secondaiDde, 
c'est-à-dire  l'encastage  à  boucheton.  On  voit  que  de  pièees  poh 
vent  tenir  l'une  dans  l'autre ,  et  M.  Bougon  a  porté  jusqu'à  M 
dernières  limites  ,  l'emploi  le  plus  complet  de  la  place;  il  csié- 
sulte  un  autre  avantage ,  c'est  de  garantir  l'intérieur  de  ces  pièoa 
des  grains  qui  y  tombent ,  quand  elles  sont  cuites  sur  leur  piei 

Mais  on  sait  que  les  bords  des  pièces  cuites  ainsi  sont  am 
couverte  et  par  conséquent  susceptibles  de  se  salir  de  la  maaièn 
la  plus  désagréable.  Le  polissage  en  grand  des  pieds  et  desborii 
de  toutes  les  pièces  fait  disparaître  cet  inconvénient.  M.  Bougoa 
a  donné  à  cette  pratique  une  très-grande  extension  et  à  son  ré- 
sultat une  très-grande  perfection. 

Comme  j'ai  décrit  le  polisssage  de  la  manufacture  de  Sèvres  et 
la  machine  qui  sert  à  l'opérer  et  que  le  procédé  a  été  suivi  et  h 
machine  faite,  d'après  ce  que  j'ai  vu  à  Chantilly  et  que  M.  Bougon 
m'a  permis  d'imiter,  j'ajouterai  peu  de  chose  à  ce  que  je  viens  de 
dire. 

L'emmandrinage  est ,  comme  on  le  sait ,  l'opération  la  plus  dé- 
licate. 11  doit  être  très-solide  en  raison  de  la  grande  vitesse  né- 
cessaire au  polissage.  Le  polissage  pour  les  pieds  d'assiette,  se 
commence  avec  un  morceau  de  porcelaine  ou  de  grès  très- 
dur,  et  se  tennine  au  moyen  de  la  couverte  broyée  dont  on  en- 
duit un  morceau  de  bois  blanc. 

Le  pied  des  assiettes  de  23  centimètres  est  poli  à  raison  de 
1  o  à  1 5  centimes  la  douzaine ,  celui  des  assiettes  de  1 5  centimè- 
tres pour  7  centimes. 

I^  bord  des  bols  ou  jattes  de  29  centimètres  pour  20  cen- 
times la  douzaine. 

Les  saladiers,  3o  centimes,  otlos  5inindes  soupières  rondos  pour 
4o  centimes,  toujours  par  douzaine. 
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Bante-vtouie.  —  C'est  dans  rancienne  province  du  Lh 
nrousin,  dont  le  département  de  la  Haute-Vienne  prend  une 
grande  partie,  et  notamment  dans  sa  capitale,  Lâmoges,  et  dans 
les  cantons  de  StrYrieix,  de  Magnacbourg,  de  St-Léonard,  de  Gou»- 
aac,  de  Bourganeuf,  de  Rochechouart,  que  sont  établies  la  plu- 
part des  manufactures  de  porcelaines  de  ce  département,  for- 
mant plus  des  trois  quart  de  toutes  celles  qui  existent  en  France. 

Au  reste ,  il  était  assez  naturel  que  le  pays  qui  a  &it  connaître 
Texistence  en  France  des  plus  belles  matières  à  porcelaine  s'y 
présentant  en  abondance  de  toutes  parts,  attirât  la  fabrication  la 
plus  active  de  la  Poterie  qu'elles  constituent  à  elles  seules. 

Après  tout  ce  que  j'ai  fait  connaître  sur  la  fabrication  de  la 
porcelaine  dont  la  description  principale  a  été  prise  sur  celle  de 
la  manufacture  de  Sèvres,  et  dont  les  variations  et  perfectionne- 
ments ont  été  tirés  de  plusieurs  célèbres  manufactures,  il  me 
reste  peu  de  faits  ou  procédés  intéressants  à  puiser  dans  les  ma-? 
nufactures  du  Limousin,  toutes  travaillant  sur  les  mômes  princi- 
pes, les  mêmes  usages,  presque  avec  les  mêmes  ouvriers  qui 
vont  de  l'une  à  l'autre,  répandant  ainsi  avec  égalité  et  rapidité , 
ce  qu'ils  ont  pu  apprendre  de  particulier. 

Il  y  a  à  St-Tneîx  et  à  Limoges  deux  classes  d'industriels  ou  de 
négociants  exerçant  les  industries  qui  créent  la  porcelaine  ;  les 
uns  exploitent,  trient  et  préparent  les  kaolins  et  le  felspath, 
composent  des  pâtes  de  diverse  nature,  et,  s' arrêtant  à  ces  opé- 
rations préliminaires,  font  le  commerce  des  matières. premières 
et  des  pâtes.  J'ai  décrit  l'exploitation  et  la  préparation  de  la  ma- 
tière et  les  procédés  de  la  composition  des  pâtes ,  et  comme  j'ai 
pris  en  grande  partie  la  description  de  ces  préparations  et  com- 
positions sur  ce  que  j'ai  vu  à  StrYrieix  et  à  Limogea ,  je  n'ai  plus 
rien  à  en  dire.  On  sait  donc  comment  se  préparent  et  de  quoi  se 
composent  les  pâtes  dans  le  département  de  la  Haute- Vienne. 

Dans  la  fabrique  de  M.  Alluaud,  l'une  des  mieux  montées, 
le  broyage  des  matières  dures  se  fait  dans  des  moulins  à 
grandes  meules  horizontales,  disposées  exactement  comme  dans 
les  moulins  h  blc;  les  matières  suffisamment  humectées  sont 
introduites  par  l'œil  de  la  meule  tournante  et  rejetées,  broyées  et 
réduites  en  pâte  par  la  circonférence  des  meules ,  sur  un  tamis  à 
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seeoQsees  qui  ne  hisse  ptsser  que  la  pite  amenée  h  Vêlai  de 
léouité  convenable.  Il  bat  une  grande  TÎtease  de  roUtÎQn. 

Le  raffermissement  des  pâtes  se  bit  en  pldn  air  dans  des 
Ciisies,  dans  des  bassins  on  coques  de  plâtre,  on  dans  des  fosses 
par  le  moyen  de  la  chaleur.  M.  Alhiaiid  seid  a  emplofé  la  pres- 
sion atmosphérique  pour  séparer  Tean  de  la  barbotine.  Tai  décrit 
son  ingénieux  et  savant  procédé  dans  le  livre  premier,  chsp.  N , 
sect.  II,  art.  3,  p.  109,  et  j'en  ai  figuré  TappareiIPl.  ix,/^.3. 

Il  a  vingt-six  tours  à  porcelaine ,  plusieurs  sont  nus  en  mouve- 
ment par  des  enfonts,  au  moyen  de  roues  verticales;  les  toamenrs 
ont  cru  remarquer  que  les  frais  de  cet  ûde,qui  est  à  leur  compte, 
se  trouvent  plus  que  compensés  par  le  plus  grand  nnmiiwi  de 
places  qu'ils  peuvent  faire  dans  le  m£me  temps. 

On  faisait ,  en  1 83o,  des  tuyaux  de  conduite  d'eau  avee  la  pâte 
à  cazettc ,  au  moyen  d'une  presse  à  botte  et  à  noyan  analogue  i 
oelle  qui  est  décrite  vol.  II ,  page  a4i  9  ^^  figuré  PL  ix,  fig.  i. 

Les  fours  les  plus  grands  de  Limoges  et  de  Str-Trieix  avaient, 
à  cette  époque,  i  mètre  io  à  4o  centimètresde  diamètre  sur  autaat 
de  hauteur. 

On  avait,  danscertains  fours,  Tusage  de  laisser  sortir  delaflamine 
rottgeâtre  accompagnée  d'une  fumée  noire,  i^  par  des  ouver- 
tures latérales  du  grand  feu ,  situées  près  de  la  naissance  de  la 
voûte  ;  a^  par  quatre  ou  cinq  ouvertures  également  latérales  pla- 
cées dans  le  dégourdi  à  peu  près  au  niveau  du  sol.  C'était,  sans 
aucun  doute  ,  une  grande  perte  de  chaleur  et  une  perte  évidem- 
ment inutile,  puisque  tous  les  fabricants  de  porcelaine  connais- 
sent comme  moi  un  grand  nombre  de  fours  qui  cuisent  bien 
sans  cette  mauvaise  pratique.  La  seule  raison  qu'on  en  donnait 
c'était  de  pouvoir  juger ,  par  la  quantité  de  flamme  sortant  et  par 
sa  couleur,  l'activité  et  Tégalité  de  la  marche  du  feu  dans  chaque 
alandier.  I^  chaleur  perdue  est  telle  que  bientôt  la  halle  dufoar 
n'est  plus  tenable ,  ce  qui  fatigue  considérablement  les  personnes 
attachées  à  la  cuisson . 

I>a  durée  des  feux  est  très-différente ,  suivant  les  fabriques.  En 
i83o,  j'ai  vu  mettre  pour  cuire,  chez  MM.  Latrille-Nenert  et 
Ruaud ,  4a  heures ,  savoir  :  ig  heures  de  petit  feu  et  a3  heures  de 
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gfrand  fbu.  Tai  appris  depuis  (en  1841)  qu'on  estimait  encore 
plus  une  cuisson  qui  durait  48  heures-,  parce  que,  si  elle  était 
plus  rapide ,  elle  serait  plus  inégale ,  et  qu'il  y  aurait  souvent  des 
piles  coupées  et  d'autres  dégâts.  Dans  un  four  de  la  dimension 
que  je  viens  de  faire  connaître,  ce  temps  semble  être  une  con- 
séquence delà  chaleur  perdue  (^).  En  i836,  la  cuisson  que  j'ai 
suivie  chez  M.  Alluaud  n'a  duré  que  36  heures ,  savoir  :  1 6  heures 
de  petit  feu  et  20  de  grand  feu,  et  cependant  on  tâche  ici  de 
perdre  le  moins  de  chaleur  possible.  Ainsi ,  le  petit  feu  se  fait  à 
alandiers  fermés  comme  il  suit  :  l'alandier  (a)  est  fermé  en  partie 
par  deux  épaisses  plaques  de  terre  PI.  lviii  ^Jig.  i ,  C.  (g)  échan- 
crées  en  demi-«ercle,  qui,  réunies,  forment  une  ouverture  cir- 
culaire par  où  on  jette  le  bois.  Aussitôt  que  le  bois  est  jeté,  on 
ferme  cette  ouverture  par  un  obturateur  circulaire  t  cerclé  en  fer, 
3t  muni  d'un  manche,  qui  ne  laisse  aucune  entrée  à  l'air  exté- 
rieur, à  moins  qu'on  ne  le  veuille. 

On  voit  que  la  flamme  du  foyer  F ,  à  son  entrée  par  la  voûte  V 
dans  le  four,  n'est  divisée  par  aucun  pilier;  mais  pour  garantir 
les  piles  qui  sont  en  face  de  cette  entrée,  on  les  munit  de  puis- 
sants garde-feu. 

M.  Âlluaud,  fabricant  de  porcelaine  à  Limoges,  que  j'ai  cité 
souvent  comme  un  homme  aussi  instruit,  aussi  éclairé  en  phy- 
sique et  en  sciences  qu'il  est  habile  praticien ,  a  voulu  connaître 
sous  un  autre  point  de  vue  les  rapports  qu'il  peut  y  avoir  entre 
les  capacités  des  fours,  l'étendue  des  parois  de  leur  surface  inté- 
rieure, leur  fonne  et  la  quantité  de  combustible  qu'ils  em- 
ployaient. Il  a  dressé  un  tableau  très-détaillé  de  toutes  les  cir- 
constances qui  peuvent  concourir  à  ce  résultat,  et  a  donné  dans  ce 
tableau  les  dimensions  linéaires ,  superficielles  et  cubiques  de 
17  fours  à  porcelaine  de  Limoges,  en  1842,  comparées  avec  la 

(i)  On  se  rappellera  que  dans  les  fours  de  Serres  tout  est,  pour  ainsi  dire, 
fermé  ;  la  flamme  ne  sort  que  par  l'extrémité  du  cône  ;  il  n'y  a  plus  de  fumée  hors 
du  grand  feu;  enfin  que  le  maximum  du  temps  de  cuisson  qui  est,  en  tout,  de 
32  à  96  heures  pour  le  four  A ,  qui  est  le  plus  grand ,  est  partagé  en  un  petit  feu 
assez  long,  de  16  à  18  heures,  et  un  grand  feu  plus  court,  de  13  k  15  heures. 
On  ne  s'est  pas  encore  expliqué  comment  avec  de  si  énormes  dllTérences  dans  de 
mêmes  opérations  pratiquées  sur  la  même  matière ,  on  peut  arriver  des  deux  parts 
ft  des  résultats  qui  semblent  être  satisfaisants. 
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quantité  de  bois  nécessaii^  à  la  cuisson  de  la  poroelaine  dam  et 
con  de  ces  fours.  Je  ne  puis  placer  ici  ce  tableau  en  entier;  il  ë 
trop  étendu  et  d'ailleurs  trop  particulier  à  la  localité  pour  b- 
quelle  il  a  été  dressé.  Je  me  contenterai  de  faire  connatte  li 
éléments  et  les  résultats  les  plus  importants  tant  particuliers  fÊ 
généraux,  fournis  par  six  des  fours  des  manufactures  lespinicfli' 
nues  et  des  dimensions  les  plus  différentes.  Quoique  oottenefe 
puisse  s'appliquer  à  tous  les  fours  à  porcelaine ,  comme  dk  ot 
encore  plus  particulière  à  la  fabrication  de  Limoges  qu*à  Me 
autre ,  jecrois  pouvoir  la  placer  ici. 

TABLEAU  COMPARATIF 

des  dimensions  de  6  fours  à  Porcelaine  des  manufactura  é 
Limoges ,  et  de  la  quantité  de  bois  nécessaire  à  leur  m' 
sommation. 


DÉSIGKATÏOîl 


nuaud 

PkrrQ  Tbaraud. 
Alluiud.  *  *  *  . 

M 

Mlchcï  et  VaïiD. 
Poufat.  .    .  .  . 


DTHRTISION  U1J  1ÊG\lfi.. 


[|on. 


k  » 

A,ÛS 

h  n 

4,ao 

û,=a 

ii,33 

4  " 

k  u 

â,l7 

a,oo 

3,06 

m.  cul). 

:a,54 

40,10 


67,»0 

70,05 
7  a, 22 
Û0|19 


Rapport 

du  cnhfl 
(tu   tutirt 

kun 
parait. 


i,&o 

1,51 


BOtS  CO.lS0il£ 


■aèc 


ttèr. 
00,* 

SI,* 

57,» 
5&,i» 


toin. 


1,W 

1,33 

1,00 
1,IG 

1,G5 


0,75 

0,76 
0,«4 


4e 


S3 

kl 


Tir 

m 
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M.  Âlluaud  tire  de  la  comparaison  de  plusieurs  résultats  qui  ne 
sont  pas  uniquement  fondés  sur  les  six  exemples  choisis ,  mais 
aussi  sur  les  seize  qu'il  a  admis  et  sur  plusieure  autres  obsena- 
tions ,  les  conséquences  suivantes  : 

1°  Le  bois  employé  h  Limoges  est  le  bois  de  ohéne  et  celui  de 
hêtre  flotté,  à  bûches  perdues 5  le  chataiiînicr ,  le  charme, le 
tremble,  le  bouleau  y  sont  souvent  mélanfçés  dans  la  proportion 
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^  t/'ao  à  i/to*  Or^  deâ  e^ipénencas  îmie%  par  M.  Atlunud^  il 
téfiulte  que  te  prlu  du  stère  de  chaque  espèce  de  bois  se  trouve 
mn  ftccord  parfait  avec  U  qualité  C4ilarifique  de  ces  bols. 
I  i""  La  consommation  nioyetvne  des  1 7  fours  de  Limogea  est 
Ue  1  stère  3 1  par  iiièlro  cube  de  capacité.  En  poids ,  on  a 
1656  kilogr.  de  bois  humide  ou  483  k.  de  bois  secconsoinmés, 
|>af  métro  cube  de  capacité, 

I  3"  Tout  ce  bois  n'est  pas  utilisé  ;  la  braise  retirée  des  alatidiers 
Imi  être  déduite.  Or,  dans  les  ^  fours  qu'il  a  étudii^s  sous  ce 
P^^port,  la  moyenne  de  la  quantité  de  braise  retirée  est  ^  cen- 
^Uèmaa  du  poids  du  bols  sec  employé  pour  cuire  la  fournée  ;  la 
ndeur  calônfiqu<>  du  charbon  étant  à  celle  du  bois  dans  le  rap- 
Iport  de  3  à  1  ^  le  dëbrai^^ement  des  alandiers  entraîne  donc  une 
rtc  de  combustible  de  6  p,  0/0  environ* 
Par  une  autre  méthode  M.  Alluaud  n*arrîve  qu'à  4  P-  0/0  en- 
>n.  Quelle  qu'elle  soit  en  réalité ,  c'est  une  circonstance  à  la- 
Ile  on  doit  avuîr  égard.  Ainsi  M*  Alluaud  fait  remarquer  que 
serait  pour  100  founiées  une  perte  d'environ  3,700  fr* 

Lorsqu'on  examine  la  quantité  de  bois  brûlée  dans  diffé- 
fours  par  mètre  cube ,  on  trouve  des  nombres  assez  varies, 
.  Altuaud  attribue  cette  diifiîrence  k  Taetion  des  parois,  et  11 
,  en  ft' appuyant  sur  des  donneles  qui  paraissent  positives,  qu*on 
«fait  mieux  à  connaître  la  quantité  de  bots  que  consomme- 
it  un  four  d'après  la  surface  des  parois  que  d'après  sa  capacité. 
U  tormine  ces  considérations  par  une  remarque  qui  donne 
nouvf^I  appui  à  sa  manière  de  calculer  la  consommation  d'un 
fcor  k  porcelaine,  U  déduit  de  ce  qui  précède  que  le  rapport  du 
mibe  d'un  four  à  ses  parois  doit  ^Ire  proportionnel  à  sa  con- 
wrtimation  par  mètre  cube  de  capacité,  et  qu*en  prenant  les 
88/100  du  rapport  du  cube  d'un  four  à  la  surface  de  ses  parois, 
liNi  Ifoaverait  asset  exactement  la  quantité  de  boîs  qu'il  devrait 
■noÉonimer  par  mètre  cube  de  capacité. 

If.  Alluaud  à  appliqué  co  calcul  au  four  double  de  Sèvres  dont 
je  lui  avaiï*  fait  conniiitrc  les  dimensions,  et  rcxptTÎenre  a  con- 
nnné  litige  une  précision  presque  conïî>lète  le  résultat  que  le 
\tmictÈl  avait  fourni, 

La  rapacité  des  deux  laboratoires  du  four  lî  de  Sôvrês  étant 


d 


■tes 
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supposée  égale  à  35,8^4  déc.  cube,  la  surface  deleonpinl 
étant  de  7g  mètres  carrés,  le  rapport  entre  ces  quantitésil  ^^^* 
35,8a4:  79  ::  i  :  x=a,ao9,  les  88/100  de  ce  rapport =1,!  " 
nombre  qui  exprime  en  stères  d'une  manière  trèa-rapprocU( 
la  consommation  du  four  par  mètre  cube^  cette  consoimDitiAl^^^ 
est  en  effet  de  68  stères  pour  les  deux  laboratoires  :  or,  68  diririf  j^^ 
par  35,8^4 ,  donnent  pour  quotient  i  ,898 ,  nombre  quiiiediffiR| 
du  premier  que  de  o,o45  millièmes. 

J'ai  fait  connaître ,  p.  3ag,  à  Farticle  de  la  températORds 
fours  à  porcelaine,  celle  qu'on  peut  attribuer  au  four  àblLUr 
luaud ,  comparativement  avec  celle  du  four  de  Sèvres ,  et,  mil|ri 
les  incertitudes  qui  accompagnent  toujours  l'instrument  empkfi) 
on  peut  cependant  avoir  ici  confiance  dans  le  résultat  et  admeltt 
que  cette  température  est,  dans  certaines  parties,  plus  élevéefi  j 
celle  des  fours  de  Sèvres. 

Aat.  il  —  FABRICATION  ALLEMANDE. 

Manufacture  royale  de  porcelaine  de  Saxe. 

Cette  manufacture  ,  établie  près  Dresde ,  dans  le  chÂteaa  de 
Meissen  sur  l'Elbe ,  est ,  comme  on  le  verra  dans  Thistoire  de  U 
porcelaine  en  Europe,  la  manufacture  de  porcelaine  dure  laplos 
ancienne ,  celle  où  la  découverte  de  Bœttger,  portée  à  sa  perfec- 
tion ,  a  été  mise  en  pratique. 

Elle  a  été  maintenue  pendant  longtemps  sur  le  même  pied 
où  l'avaient  établie  ses  fondateurs.  J'y  ai  vu  encore,  en  1812, 
les  anciens  fours  allemands  en  demi-cylindre  couché,  etc.,  mais 
depuis  28  à  3o  ans  elle  a  suivi  les  progrès  des  autres  manu- 
factures de  porcelaine  française  sur  quelques  points ,  et  elle  vient 
peut-être  de  les  dépasser  sur  d'autres. 

Je  reviendrai  plus  bas  sur  ces  considérations,  je  dois  mainte- 
nant décrire  quelques-uns  de  ses  procédés  particuliers  tels  qu'ils 
m'ont  été  généreusement  communiqués  par  M.  Kuhn  ,  son  di- 
recteur, avec  permission  d'en  user  et  de  les  publier. 

Plusieurs  ouvrages  ont  donné  la  composition  de  sa  belle 
pâte ,  et  font  connaître  les  lieux  d'où  on  en  tire  les  matériaux. 
La  composition  de  ces  pâtes ,  car  alors  on  en  faisait  de  diffé- 
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s  qualités,  était  cependant  un  grand  seeret ,  le  directeur  ju- 

Qtre  les  mains  du  souverain  de  ne  les  point  divulguer. 

i  déjà  fait  connaître  la  plupart  des  matériaux  qui  les  oom- 

it  dans  les  tableaux  analytiques  des  matériaux  céramiques 

»  vol.  I,  et  tableaux  n®  lY  des  analyses  de  kaolins). 

}  matières  employées  tant  pour  la  pâte  que  pour  la  cou- 

étaient,  en  i836,  le  felspath  laminaire  rosâtre  des  environs 

rlsbad. 

kaolin  argileux  d'Aue  près  Scbneeberg. 

kaolin  de  Seilitz. 

kaolin  de  Sosa,  près  Johanngeorgenstadt,  dont  j'ai  fait 
litre  et  figuré  le  gisement  remarquable  Q).  C'est  à  ce  kaolin 
i  attribue  la  beauté  du  biscuit  si  nécessaire  pour  la  litho* 
e. 

sont  les  seules  matières  naturelles  qui  entrent  dans  lacom- 
on  des  pâtes. 

mtre  dans  celle  de  la  couverte  du  calcaire  ou  carbonate  de 
:  et  du  quarz. 
fis  les  anciennes  compositions,  il  y  avait  un  bien   plus 

nombre  de  matières  donnant  des  pâtes  de  différentes  qua- 
M.  Kuhn,  le  directeur  actuel,  a  simplifié  ces  compositions 
)nt  réduites  à  deux  sortes  de  pâtes,  la  pâte  dite  de  service 
li  composée  : 

De  kaolin  d'Aue.  •  •  •  •   )   ^...i^.  x^i^-  •« 

^   ,     „    ^    „  J  parues  égales 36 

De  kaolin  de  Sosa.  .  •  •   ) 

De  kaolin  de  Seilitz 36 

De  feispatli 36 

De  dégourdi S 

100 

pâte  de  sculpture  est  composée  :  de  kaolin  d'Aue ,  de  fel- 

de  Carlsbad  ,  de  quarz. 

compose  la  couverte  : 

De  quarz  liyalin  calciné 37 

De  kaolin  de  Seiiitx  calciné 87 

De  calcaire  compacte  fin  de  Neuntmansdorf,  près  Pirm.  17,S 

De  tessons  de  porcelaine 6,5 

106 

«Td.,  page  52,  pi.  V,fig.  4. 

n.  î4 
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11  but  que  le  kaolin  de  SeiliU  aoit  convenaUeineiiiealchié;!  b 
a  remarqué  que  quand  il  ne  Teat  pas  asaea,  la  oouferto  ai  pi 
trous,  et  que  quand  il  l'est  trop,  il  y  a  du  resaui. 

On  voit  qu'il  n'y  a  pas  de  felspath  dans  cette 
M.  kuhn  bit  observer  que  cette  pierre  la  fiiit  trea6aiUer,Hi 
que  si  on  est  obligé  de  l'employer,  on  peut  remédier  à  ee  déh  h 
an  faisant  fritter  la  couverte  préalablement 

La  pâte  faite  de  la  porcelaine  de  Saxe,  analysée  à  Vwi/ttsm 
rique  et  par  la  potasse,  a  présenté  à  M,  A.  Laurent,  tint eiéi- 
gourdi  que  complètement  cuite ,  les  éléments  suivants  : 

»âte  de  UM.  »àte  de  ISIS. 


Blllce 5S,1 

Alumine M,7 

Potasse S,A 

Chaux 0,2 

Proioxyde  de  Ter.  0,7 

Magnésie.  ....  0/i 


Silice  (par  différence), 

Alumine 

Potasse 

Proloxydc  de  fer  et  traces 

de  magnésie.  .  .  • 
Chaux   


défiMirile 

.1^ 

67.' 

»* 

36 

9M 

5,2 

ii 

0.» 

M 

0.S 

Les  kaolins  sont  lavés  avec  le  plus  grand  soin;  ee  lavage (9l 
conduit  jusqu'à  ce  qu'on  soit  sûr  qu'on  n'obtient  plus  qaei 
Targile  de  la  plus  grande  ténuité ,  et  pour  y  parvenir  on  le  tav 
jusqu'à  sept  fois  en  laissant  le  mélange  reposer  près  d'une  dem 
heure  entre  chaque  remuage;  les  appai*eils  de  laverie  n'ont  ri( 
de  particulier,  ils  sont  très-vastes. 

Les  matières  dures,  le  felspath  et  le  quarz  qui  entrent  dans 
couverte,  sont  broyés  trôs-rineinont  et  raflcrmis  dans  des  coqu 
ou  capsules  cylindriques  de  terre  cuite  \  elles  sont  très-niin« 
on  les  place  pour  hâter  le  ralfermissemenl  sur  le  sol  en  plaque 
fonte  d'un  fourneau  de  circulation ,  c'est-à-dire  dont  les  produ 
de  la  coa)bustion,  avant  de  s'échapper  par  la  dieminé(\  font  pi 
sieurs  circuits  inverses  en  passant  sous  les  rangées  de  capsuh 

Le  mélange  se  fait  au  poids  avec  la  matière  ii  Tétat  liquide, 
pùtc  composée  et  en  barbotine  se  rafTermit  dnns  dos  boîtes  cyli 
ilriques  en  plâtre. 

La  pAte  suffisamment  raffermie  est  reprise  pour  ôivc  malax 
avec  un  grand  soin.  On  la  marche,  on  la  met  en  ballons,  on  c 
chire  ces  ballons  par  petits  morceaux  qu'on  jette  dans  dos  b 
quets  où  on  les  délaye  de  nouveau,  de  manière  à  les  amener  à  Tel 
d'une  barbotine  épaisse  qu'on  met  alors  dans  les  caisses  où  el 


^.      ^v.*-      <^t    qui   sont   d  iiiip  siDipliciU'    rncoïc  plus 
^^iè.^  ^^  ^^  Berlin ,  et  telle  que  si  je  ne  les  avais  pas  vues, 

j^    >^         ^  Va.  possibilité  de  conserver  de  la  pâte  trois  mois 
^^  %,         ^  telles  caisses. 

V;,  ^.  '^  ^^*    ™Jong,  8i  centim.  de  large,  autant  de 

.V.  %  S^  \  '^nt  doubles,  mais  toutes  deux  en  sapin  ;  les 

.     5i.  "^  ^  ^  épaisses,  sont  seulement  clouées  sur  des 

'^^^  ^^  ^  "^  os  caisses  d  orangers,  mais  sans  aucun 

'^    \  ^_/^  \^  '^"^  traverse  en  bois  placée  dans  le 

>.        *^  "^  ^  ^  ^posent  la  paroi  intérieure  ou  la 

*,        ^^      "%  ^  ^ées  de  champ. 

\  <^  **"  >  Totat  de  harbotinc épaisse,  se 

nt  pour  être  travaillée  au  bout 

nviron  i  ,000  h  i  ,200  quin- 

...^  iie  1 1  o  au  quintal)  ;  4^  caisses  suffisent 

--^lumation.  Cette  pâte  est  très-plastique,  son  emploi 

.^lacile.  Elle  a  généralement,  comme  le  kaolin  d*Aue  qui  est 

!*^ de  ses  éléments,  une  teinte  rosfttrc  qu'elle  perd  totalement 

*^  '^ïif  k  ieu  pour  prendre  le  blanc  de  lait  qui  est  le  caractère  de 

••••Wenr  de  cette  porcelaine. 

■  ■*      Le  f a  ç  0 1)  n  a  (;  c  du  tour  est  le  même  à  peu  près  cjuc  celui 

^  autres  manufactures  d'Allemagne  ^  cependant  on  n'emploie 

^  ^  itile  calibre  que  pour  les  petites  pièces,  mais  point  pour  les  as- 

'   *  Miettes  ;  tandis  qu'on  l'emploie  et   avantageusement  ,   même 

lloor  les  grands  plats  ovales.  Le  modèle  en  plAtre  de  ces  plats  se 

^a  sur  le  tour  ovale. 

La  plupart  des  pièces  creuses  s'ébauchent  et  se  moulent  à  la 
liousse,  même  celles  qui  sont  le  plus  chargées  d'ornements.  J'ai 
%u  fkire  ainsi  un  plateau  rond  de  o°*,3o  do  diamètre,  surchargé 
d'ornements  en  relief  des  plus  compliqués.  La  housse  ou  él)auche 
fnii  n'était  qu'une  simple  croûte  plane  et  très-molle  a  d*abord 
^lé  bite  comme  à  l'ordinaire*,  elle  n  été  transportée  dans  le 
moule  du  plateau  et  fortement  comprimée  à  Tf'^ponf^e  par  le  tour- 
neur pour  lui  foire  prendre  toutes  les  parties  saillantes,  môme 
le»  plus  déliées  du  modèle;  le  tourneur  a  préparé  en  même  temps 
le  dessous  et  le  pied  de  ce  platciu.  Pendant  qu'il  en  moulait  un 
autre ,  le  premier  s'est  assez  raffermi  pour  que  le  dessous  et  le 
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pied  pnisMot  être  Uramassës  et  finis ,  et  r  o  minalei  qwte  N 
chage  delà  housse,  le  moulear  t  pa  enlever  le  jrietein  dan 
qni^eyant  nne  dépouille  suflBbante,  en  est  sorti  sans  snoiiei 
ration.  On  a  réparé  quelques  gerçures  qui  étaient  dansl'sBgle 
trant  résultant  de  la  réunion  du  bord  avec  le  fond^on  Vt  déeo 
et  le  plateau  était  fini ,  et  trè84>ien,  sans  aucun  autierépa 
}  Les  fleurs  en  pâte  ique  la  Saie  bit  depuis  tà  longtaqa, 
.fiâtes  avec  la  même  pâte  que  les  autres  {Hèces. 

On  fiiit  aussi  beaucoup  de  lithophanie ,  et  avec  soceèi. 

Cuisson,  enfournement  et  casette.— -Lesesicttei 
les  ustensiles  les  plus  importants  de  la  cuisson,  et  ledimxà 
gile  qui  doit  entrer  dans  leur  composition  n'est  pas  toujou 
disposition  du  hbricant. 

Celles  de  Meissen  sont  faites  avec  les  argiles  qui  vienofl 
environs  de  cette  ville,  notamment  de  Zolh  Hayn,  Ma 
Mohlis  et  Casdika;  elles  sont  prises  dans  le  voinnage  desi 
d'argilophyre  et  des  retinites ,  et  paraissent  dues  à  la  dée 
sition  de  roches  porfdiyriques.  Celle  de  Caschka,  qui  ne  rei 
que  aa  p.  o/o  d*alumine  et  qui  est  néanmoins  trèa-pla 
prend  peu  de  solidité  au  feu,  et  n'est  maintenant  emptoy 
pour  le  lut. 

Les  cazettes  sont  composées  d'environ  60  parties  d'arg 
de  ciment  et  ao  de  sable  de  TElbe,  qui  renferme  toujours 
de  felspath  non  décomposé.  Ces  proportions  varient  sni 
grandeur  et  la  destination  des  cazettes*,  elles  prennent  en  i 
presque  toute  leur  retraite;  en  cuisant  avec  les  pièce 
acquièrent  la  dureté  du  grès-cérame, et  peuvent  aller  de  5 
au  feu.  Elles  étaient,  jusqu'en  1823,  toutes  à  fond  plat 
depuis  son  voyage  à  Sèvres,  M.  Kulm  n*a  plus  employé < 
cazettes  à  cul-de-lampe. 

C'est  au  peu  de  confiance  que  les  fabricants  de  porceh 
Icmands  ont  dans  la  solidité  de  leurs  cazettes ,  qu'est  dû , 
ils  assuré,  le  peu  de  hauteur  qu'ils  donnent  à  leur  four.  1 
zettes  inférieures  d'une  pile  ne  pourraient  pas  supporter  1 
d'une  pile  comme  les  nôtres,  qui  ont  jusqu'à  35  décim.  ( 
tcur.  On  évalue  à  ao  p.  0/0  le  nombre  des  cazettes  pe: 
chaque  fournée* 
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Ojn  ne  met  généralement  pas  de  lut  entre  les  cazcttes,  excepte 
^Listance  en  distance ,  pour  maintenir  la  verticalité  des  piles, 
fe.  WM7esi  pas  non  plus  dans  l'usage  de  mettre  des  accots. 
^a  vissoD. — Les  fours  actuels (i836)  de  Meissen  sont  descy- 
fcdv-es  droits  à  5  foyers  ou  alandiers,  et  à  3  chambres  voûtées. 
^  Si.  commencé  aies  construire  vers  1 822^  ils  ont  la  môme  forme, 
^  mêmes  parties,  les  mêmes  proportions,  à  peu  de  chose  près 
^^  ceux  de  Berlin ,  de  Vienne  et  de  presque  toute  TAUemagne. 
^  difièrent  un  peu  de  ceux  de  Berlin,  en  ce  que  les  alandiers 
*V&t  plus  enfoncés  dans  l'épaisseur  du  mur.  Les  dhnensions  d'un 
^ift  quatre  fours  qui  étaient  en  activité  en  i836,  sont  les  sui- 
vîtes :  diamètre  35  déctm. ,  hauteur  a8  décim. 

On  place  à  l'entrée  des  feux  dans  le  four ,  des  piliers  cylindriques 
^*^<esque  pleins,  ne  renfermant  aucune  pièce*,  ils  sont  destinés  à 
^^evoir  la  première  action  du  feu. 

Le  feu  dure  en  tout  de  18  à  ao  heures  au  plus,  7  heures  de 
î^tit  feu,  1 2  de  grand  feu.  On  défoume  au  bout  de  3  jours,  et,  au 
^%ioyen  de  cette  sorte  de  four  prise  de  la  France  ou  de  l'Angleterre, 
^^  obtient  une  égalité  sensible  de  cuisson  sans  être  obligé  d'avoir 
^^Bcours  aux  trois  sortes  de  pâtes  qu'exigaient  les  fours  allemands 
Xfoûtés. 

Dans  le  défoumement  auquel  j'ai  assisté ,  il  y  av^it  eu  une  pile 
tlu  fond  d'écrasée ,  et  tout  le  désordre  qu'un  tel  accident  en- 
traîne dans  les  piles  environnantes  ;  c'est  un  accident  très-rare  et 
qui  ne  se  manifeste  que  dans  des  piles  dont  la  plus  élevée  n'a 
que  i85  cent.  Malgré  cet  accident,  la  porcelaine  était  bien  cuite, 
sans tressaillures  ni  ressui,sans  cloques  ni  trous,  dé&uts  les 
plus  ordinaires  de  cette  porcelaine  ;  enfin  sans  pièces  jaunes , 
couleur  qui  est  attribuée  à  un  feu  lent  ou  languissant.  ^ 

La  pâte  prend  environ  i4  cent,  de  retraite  (^)  à  partir  du^ 
modèle. 

Le  polissage  des  grains  a  été  établi  en  1793,  par  conséquent 
il  est  notablement  antérieur  d'environ  8  ans  à  celui  de  Sèvres, 
que  j'ai  mis  en  usage  comme  une  chose  nouvelle  en  1806. 

On  emploie  l'émeri  et  la  roue  de  cuivre  rouge. 

(i)  Voir  le  Ubleau  des  retraites  VU  C,  n*  46. 
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à  la  tarante.  —  Depuis  pra  M.  Hidui  aéHHI 
caisson  de  la  porcelaine  de  Saxe,  pofoelaine  dure  par 
avec  du  cl^arbon  (bsslle ,  o^est-JHlire  avao  un  mëlanga  de 
(  Sieinhûhle  )  et  de  lignite  {BraunhMë  )  dans  la  proportha 
une  partie  de  houille  sur  trois  parties  de  lignite.  Le  lignta 
de  BohAme,  mais  il  est  moins  bon  que  celui  d6  CaïUad. 

II  m'en  aftdt  part,  etM.Berg8oe,  qid  venait  de  viaitar 
m*a  donné  sur  ce  sujet  intéressant  quelques 

n  n*y  a  d'autres  changements  faits  an  four  qu'une 
assez  importante  dans  les  alandiers.  Elle  consiate  prind] 
à  placer  vers  le  milieu  de  Talan^er  une  grille  indinde  da 
en  arrière  qui  a  76  cent,  sur  5o.  Voyea^nle  oroquia  H.  vm^ 
ftg.  I. 

Ce  four  a  au  premier  laboratoire  ou  du  grand  feu,  de 
aviron  3  mètres,  et  de  hauteur  environ  i4  décim.,  avec  5 
diers,  comme  dans  tous  les  fours  d*Allenuigne. 
'  Le  feu  paraissant  agir  beaucoup  plus  pmssamment  dans  la 
du  four,  c'est-indire  à  peu  près  au  niveau  de  la  sortie  dei  fMiiJ 
on  ne  place  que  des  piles  très-basses  de  36  cent. ,  composéeiè! 
petites  cazettes  qui  ne  renferment  que  des  soucoupes;  ou  coom 
ces  petites  piles  de  plaques  de  terre  cuite  en  laissant  entre  alla 
l'espace  nécessaire  pour  la  circulation  du  feu ,  et  on  contiva 
l'enfournement  sur  cette  sorte  de  plancher. 

Lorsque  la  porcelaine  a  été  élevée  à  la  température  nécessaiie 
pour  être  cuite ,  loin  de  laisser  les  alandiers  fermés  par  le  bait 
comme  pendant  la  cuisson ,  on  les  ouvre  peu  à  peu ,  en  levtut 
d'abord  de  3  cent,  et  obliquement  la  plaque  de  terre,  puismo' 
cessivement  pour  qu'au  bout  de  quelques  heures  elle  soit  entiè- 
rement relevée  et  la  bouche  de  Talandier  ouverte.  Sans  celte 
manœuvre  la  porcelaine  serait  jaune. 

Lacuissoncomplèteduredesoà  a4heures,8  heures  de  petitfea 
et  1 6  de  grand  feu .  Pendant  le  petit  feu  on  charge  les  alandiers  toutes 
les  10  minutes,  et  pendant  le  grand  feu  toutes  les  5  minutas. 

Décoration.  —  Deux  procédés  me  paraissent  être  partico- 
liers  à  la  composition  des  couleurs  et  des  ors  pour  la  porce- 
laine de  Saxe  actuelle.  Un  beau  vert  de  chrome  avec  toutes  se» 
nuances,  et  l'or  qu'on  appelle  léger. 
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La  prc])aration  du  chrome,  qui  devient  la  base  de  toutes  les 
^^■nances  de  vert  dans  lesquelles  le  chrome  entre  comme  partie 
«Olorante ,  se  &it  à  Meissen  comme  il  suit  : 

Oxyde  de  chrdme 9 

Hydrate  de  carbontte  de  cobtlu •  •  •  .  i  •       t 

On  fait  calciner  ce  mélange  par  parties  d'environ  lao  grain. 

-dans  des  creusets  de  porcelaine  mis  au  grand  feu  dans  la  plaoe 

du  four  où  la  température  est  la  moins  élevée.  A  sa  sortie  dti 

^tir  on  le  broie  et  on  le  lave  à  Teau  bouillante.  On  mêle  trois 

^fartles  de  la  poudre  qui  en  résulte  avec  i  partie  de  carbonate  de 

magnésie ,  et  on  calcine  de  nouveau  ce  mélange  an  grand  fetl , 

'  inais  à  un  degré  de  feu  plus  faible  que  la  première  fois. 

On  broie  et  on  lave  encore  ce  nouveau  mélange  calciné,  et  il 
^devient  la  base  de  toutes  les  autres  couleurs  vertes. 
N®  I.  Vert  foncé.  Ce  fondant  est  composé 

Base  précédente 16,5    De  mlniuin .*••..    73  J  ^ 

Fondant  an  plomb  dit  W.  .    65,5    De  quart •  .  •    IS  l  gl^ 


100,0 


iVacIda  borique. • 

100,0 

N""  2.  Vert  clair.  Ce  jaune  est  composé  : 

Base 12,5  D*oxyde  Jaune  hydraté  de  fer,  précl- 

Fbudant  W 02,5  pité  du  iulftte  de  fer  ...  .    M  I  g 

Jaune S5  D'oxyde  de  linc  calciné.  ...    0     )z 

— —  D'oxyde  blanc  d'anUmolne.  .  14,5 

*^*^'"    Fondant  W.  ^ 72,0 

100,0 

PT*  3.  Vert  jaunâtre.  Ce  jaune  est  composé  : 

Base. 0,25  D*oxyde  blanc  d'antimoine.  •    4,50  ]^ 

Fondant  W 18,50  D'oxyde  de  sine  calciné. .  .  .    4,50  /g 

Jaune. 72,25  Quars 1S,25  }^ 

Minium 72.75  '^ 


100,00 


100,00 

N^"  4*  ^^^  bleuâtre.  Ce  fondant  doit  être  composé  : 

Base  géuérale 5,75    De  minium «  •  .  8àjê 

Oxyde  de  sine  calciné 5,75    De  quars. •  24 

Oxyde  d'étaln  par  caldnatlon.  5,75    De  kaolin  de  SellIU 12 

Fondant  W 10,75    De  fel^path  calciné li 

Autre  fondam 06        D'acide  borique ,  17,5 

100,00  100,0 


I 


^916  poms  A  PktB  wam 

L»  f«rt  de  dirdme  floas  oowerto  te  met 
«Mime  le  bleu;  mais  il  semetàTeag,  et  pT  conséquent  a 
pas  Dëcessaire  de  le  faire  passer  à  un  noorani  tem  pov 
les  huiles ,  ainsi  que  cela  a  lieu  pour  le  Ueu. 

Pour  remployer  plus  focilement,  ou  le  mfle  aveo  m 
eoaverte  ;  on  le  pose  soit  au  moyen  de  fiMÙllea  de 
pëes  k  remporte-pièce,  soit  par  impression  en  tirant 
for  du  papier  non  collé,  mais  enduit  d'une  ooudis 
mudlage  de  pépins  de  coings.  On  enl&ve  le  papier  an 
l'eau.  Il  est  bon  que  dans  l'un  et  l'autre  procédé  la 
mise  ^paisse. 

n  y  apour  la  cuisson  des  ors  et  pour  celle  des  coaleaB  ( 
^sortes  de  moufles.  Celles  dans  lesquelles  on  cuit  Tor  Uger 
en  fonte  douce  trop  fiisible  pour  résister,  sans  proraptsaMSt 
déformer,  à  la  chaleur  nécessaire  pour  cuire  les  oouieàn; 
ont  à  peu  près  les  mâmes  formes  que  ces  moufles.  Leur 
était  un  abmdiçr  latéral;  mais  M.  Kuhn  ayant  remarquée 
tirage  était  trop  faible  et  les  couleurs  susceptibles  d'être 
et  de  rester  ou  de  devenir  mettes,  y  a  renoncé  pour 
les  moufles  à  foyer  inférieur. 

Gomme  dans  la  plupart  des  moufles  d'Allemagne,  la  porto 
d'emmouflement  des  pièces  est  au  fond  de  la  moufle,  oppoite 
au  bout  où  se  trouve  la  douille  par  laquelle  on  juge  le  fend |  ! 
par  où  s'introduisent  les  montres. 

Les  montres  sont  en  pourpre  accompagné  de  la  couleur  à  cuire. 
Le  pourpre  tout  à  fait  brun  avant  la  cuisson,  éprouve  des  varit- 
tions  de  couleur  peut-ôtre  encore  plus  marquées  que  le  carmin  d'or. 

Un  genre  de  décoration  en  or  tout  à  fait  particulier  à  Meissan, 
introduit  vers  i836,  avait  une  vogue  extrême.  Personne  n'atait 
encore  pu  en  découvrir  la  préparation  (^).  C'est  la  dorure  dite 
Leiehte  Vergoldung ^  ou  en  or  léger,  or  neuf,  or  français. 
Elle  est  très-brillante,  mais  n'a  aucune  solidité.  C'est  une  disso- 
lution d'or  mêlé  avec  une  essence  ou  huile  grasse  qui  s'emploie 
au  pinceau  avec  une  grande  fieuîilité  ;  il  ne  faut  mettre  cet  or  ni 

(i)Elle  est  malotenaDt  (iSâS)  connue,  mais  les  possesseurs  ne  U  comm- 
it  que  moyennant  un  certain  prix. 
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[trop  liiînce  nî  trop  épais.  On  le  fait  sécher  à  retuve,  et  on  le  cuit 
I  dans  des  moullea  de  fonte  à  une  température  rouge  cerise.  Quand 
!  on  ouvre  ia  iiioune^  toute  celte  dorure  se  montre  avec  son  éclat 
et  son  poli  métallique.  Néanmoins,  pour  enlever  une  petite  fleur 
I purpurine  qui  le  recouvre,  mais  bien  légèrement,  on  le  fratte 
t  ave€  une  peau.  11  a  alors  tout  L'éclat  de  Tor  sans  aucun  mélange 
|de  pourpre. 

I  Quand  on  emploie  cet  or  sur  le  biscuit ,  il  donne  un  assez  beau 
)  mstîf  et  tient  bien  ;  quand  on  veut  remployer  avec  des  couleurs , 
kjl  faut  le  cuire  séparément  et  après  la  cuisson  des  couleurs. 

Cet  or  est  d*une  grande  économie.  Le  plateau  forme  argent  si 
surchargé  d'ornements  cité  plus  baut,  n^emploie  pour  être  doré 
téntièremenl  que7  tlécig.  d'or,  c* est-à-dire  pour  environ  2  fr»  60  c, 

NotûM  falstoriquet.  —  Je  ferai  connaître  dans  rhistolre  de  la 
flécou verte  de  îa  porcelaine  dure ,  en  j  jo6 ,  T origine  de  ïa  manu- 
l^ture  royale  de  porcelaine  de  Saxe ,  établie  peu  après  cette  épo- 
*que,  dans  le  château  d'Albert,  à  îfeissenj  en  1710,  lorsque 
^Bœltger  eut  découvert  la  porcelaine  blanche  faite  avec  le  kaolin 
d'Aue, 

Pendant  longtemps  cette  manufacture,  soucbe  de  toutes  les 
manufactures  de  porcelaine  dure  en  Europe,  a  suivi  à  peu 
près  les  mêmes  procédés  que  ceux  qui  lui  avaient  été  transmis 
par  ses  auteurs,  Bœttger  et  Tscbirnhaus. 

Les  procédés,  comme  on  l'a  vu,  étaient  cacbés  avec  le  plus 
grand  soin,  après  même  qu'ils  eussent  été  transmis  par  des  ou- 
Tners  transfuges  à  d'autœs  établissements  en  Allemagne.  Or 
cette  sorte  deséquestrulion  qu'elle  s'était  imposée  à  elle-m^me, 
lui  fit  alors  plus  de  tort  que  de  profit,  car  les  direcleuis,  se  con- 
fbint  dans  leui's  procédés  secrets,  ne  croyaient  pas  devoir  en  cher- 
cher d'autres,  et  pendant  ce  temps  les  manufactures  de  France, 
établies  60  ans  après  celle  de  Dresde,  faisaient  des  progrès  ra- 
pidesdans  le  façonnage  et  surtout  dans  la  cuisson. 

Elle  était  encore  sous  ce  voile  impénétrable,  lorsque  je  fus  ad- 
mis en  1812  à  visiter  ses  ateliers  et  surtout  ses  fours,  car  c'était 
k  cette  vieille  et  mauvaise  usine  qu'on  atliichail  le  plus  de  prix. 
il  faUut  Quc^  sur  une  demande  de  M.  Daru^  intendant  générai 
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de  la  maison  de  Tempereur ,  le  roi  de  Saxe  déliftt  M.  Steinaiier^ 
alors  directeur ,  de  son  serment ,  et  pour  moi  seul ,  car  mon  com- 
pagnon de  voyage  n*eut  pas  la  permission  de  m'accompagner. 

La  pftte,  dont  on  trouve  la  recette  dans  plusieurs  ouvrages, 
avait  une  composition  très-compliquée.  Il  fiedlait  faire  trois  sortes 
de  pètes  de  fusibilité  différente  pour  les  trois  régions  antérieure, 
moyenne  et  postérieure  du  four,  et  par  conséquent  autant  de 
couvertes.  M.  deMilly  a  fait  connaître  la  composition  de  ces  pâtes 
et  couvertes  dans  les  Hémoires  de  l'Académie  des  sciences,  pour 
1 77 1 .  Je  ne  les  répéterai  pas  en  détail  *,  elles  sont  abandonnées  et 
il  suffit  pour  rbistoire  de  citer  les  extrêmes. 

IiR  plm  réf rMiUîre  pour  Xia  plw  tendra  pour 

l'entrée  du  four.  l'eztrémîté  poster,  du  four. 

ikaoUo  d'Aue 82      S3 

*ï«»« '      ^ 

testons 5,S 7 

gypie  caldné 5,6 •  9 

100  100 

I  quart  blane 97  17 

tesson 50  kk 

gypse  calciné 23  29 

100  100 

Jusque  vers  cette  époque  on  avait  toujours  cuit  dans  des  fours 
en  demi-cylindre  couchés  sur  leur  axe.  Ce  sont  ceux  que  je  vis 
en  i8i2,  tout  à  fait  semblables  à  celui  de  Vienne  dont  je  donne 
la  figure,  PI.  xl,  ftg.  3.  Le  foyer  était  terminal,  et  le  labora- 
toire était  divisé  en  trois  régions  qui  étaient  destinées  aux  trois 
sortes  de  pfttes  dont  je  viens  de  faire  connaître  les  deux  com- 
positions extrêmes.  Il  fallait  aussi  trois  sortes  de  couvertes  appro- 
priées à  ces  pfttes.  On  trouvera  les  autres  détails  de  construction 
de  ces  fours  à  la  description  des  Planches. 

Il  y  avait  en  outre  un  four  particulier  pour  dégourdir  la  porce- 
laine. Cette  cuisson  durait  8  heures ,  et  était  conduite  par  trois 
cuiseurs.  11  n'a  été  supprimé  qu'en  1827. 

Mais  en  1 8 1 6,  M.  Kuhn  (*)  avait  réduit  les  pâtes  et  les  couvertes 

(>)  M.  Kuhn  est  entré  à  la  manufacture  de  Meissen  en  ISlft. 
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à  deux  sortes ,  et  avait  introduit  avec  le  kaolin  d'Aue  celui  de 
Seilitz  et  celui  de  Caschka.  Ce  dernier,  employé  seul  avec  le 
kaolin  d'Aue,  donne  une  pâte  de  sculpture  très-belle  et  très^ 
plastique. 

Vers  la  liiéme  époque  (i8!»a),  M.  Kuhn  fit  usage  pour  les 
vases  de  chimie  et  de  pharmacie  d'une  argile  kaolinique  (c'est-à^ 
dire  originaire  de  roches  de  feispath  potassique) ,  provenant  de  la 
décomposition  des  retinites  porpliyriques  {Pechstein-Porphyr)  : 
elle  renferme  de  la  potasse ,  et  a  des  propriétés  assez  remar-* 
quables;  elle  est  très*ductile  ;  séchée  k  une  chaleur  de  loo  deg. 
centigr. ,  elle  prend  une  grande  dureté,  et,  introduite  dans  car* 
taines  pâtes ,  elle  les  empêche  de  se  fendre ,  soit  en  séchant ,  loit 
au  dégourdi. 

J'ai  fait  connaître  plus  haut  la  composition  élémentaire  des 
pâtes  de  porcelaine  de  deux  époques  fort  éloignées,  de  it86 
et  do  iSaS. 

La  manufacture  royale  de  Saxe  appartient  au  roi.  L'État  paye 
toutes  les  dépenses  et  perçoit  toutes  les  recettes.  Son  but  est  un 
commerce  productif ,  qui  l'était  réellement  en  t636.  L'or  léger, 
produit  peu  digne  d'une  manufacture  royale ,  entrait  pour  beau- 
coup dans  ce  résultat  lucratif. 

Dans  les  premiers  temps  on  a  cherché  à  faire  des  pièces  remar- 
quables par  leur  dimension ,  leur  perfection ,  leur  éclat,  et  même 
leur  originalité. 

Le  réparage  delà  sculpture  présentait  et  présente  encore,  quand 
on  veut  y  mettre  le  prix,  un  fini  trè^précieux  dû  à  la  finesse  de  la 
pâte,  à  sa  plasticité,  an  talent  et  au  soin  patient  des  répareurs. 

La  peinture  tenait  un  peu  du  genre  chinois.  Elle  était  ce  qu'on 
appelle  chatironnée,  du  mot  allemand  schattirung ,  qui 
veut  dire  ombré,  parce  que  les  contours  et  les  ombres  étaient 
peints  avant  l'application  des  couleurs  et  de  leurs  nuances. 

Parmi  les  objets  de  grande  dimension,  la  manufacture  a  feit, 
vers  1730,  uno  «^érie  de  grands  animaux,  approchant  de  la  gran- 
deur naturelle,  lois  que  des  ours,  de  petits  rhinocéros,  des  vau- 
tours ,  des  paons ,  etc. ,  destinés  à  orner  le  grand  escalier  qui  con- 
duisait à  la  bibliothèque  électorale  située  à  Dresde,  et  au-dessous 
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de  laquelle  sont  de  nombreiues  et  grandes  aalles  renlBniiaiiIflii 
rëanion  innombrable  de  pièces  de  porodaine  de  la  mannbctoR 
de  Meissen,  de  la  Chine  et  du  Japon,  et  quelques  piàoesd'édi» 
tilion  de  porcelaines  allemande  et  française. 

Pins  tard,  elle  a  fait  d'autres  tràs-grandes pièces,  telles  qu^on 
dessus  de  console  d'une  seule  plaque,  assez  épaisse,  msii  Um 
droite,  ornée  de  fleurs  peintes,  et  qui  a  i  mètre  a  à  3  ùbêL  de 
largeur,  sur  o  mètre  55  cent,  de  profimdeur,  d'avant  ea  ar- 
rière. 

Cette  collection,  sous  l'administration  de  II.  le  miniilie  de 
Lindenau,  et  la  direction  de  M.  G.  Klemm,  son  oonserfateor,  i 
pris,  depuis  une  quiniaine  d'années,  une  grande  eztensiQB,  et 
est  devenue  un  Musée  céramique  très-considérable  (*). 

n  me  parait  biœ  difficile,  pour  ne  pas  dire  inapossibbf 
%d'établir  maintoumt  ce  qui  est  de  bon  ou  de  mauvus  godt, 
car  j'ai  vu  appliquer,  suivant  les  temps,  chacune  de  oesépi- 
thètes  au  môme  objet,  par  la  majorité  non-seulement  de8pe^ 
soupes  dont  l'opinion  sur  ces  matières  mérite  une  grande  cod- 
sidération ,  mais  aussi  par  des  artistes  reconnus  pour  des 
hommes  de  talent  ;  je  suis  donc  réduit  k  ne  pouvoir  apprécier  les 
productions  des  arts  d'ornements ,  qu'en  émettant  ma  propre 
opinion  ou  ropinion  dominante  d'une  époque ,  c'est^i-dire  celle 
de  la  mode.  Or,  suivant  mon  opinion  et  celle  des  connaisseurs 
et  des  artistes  de  la  période  de  1780  a  181 5,  les  figures  isolées 
ou  groupées,  les  formes  des  vases  et  des  ornements  de  la  manu- 
facture de  Saxe  étaient  généralement  regardés  comme  d'un  mau- 
vais goût,  d'un  mauvais  style,  et  n'ayant  presque  d'autre  mérite 
que  celui  de  l'exécution.  Parmi  les  nombreux  objets  exécutés  par 
cette  manufacture,  sont  les  grotesques.  Une  des  pièces  des  plus 
grotesques ,  qui  est  en  même  temps  d'une  exécution  très-dif& 
cile  par  le  nombre  considérable  d'objets  accessoires  qui  la  com- 
posaient, était  la  fameuse  figure  du  tailleur  du  comte  de  Bruhl.  Ce 
grotesque  personnage,  à  cheval  sur  une  chèvre,  accompagné  et 
couvert  de  tous  les  instruments  de  son  état ,  forme  un  groupe 

(>)  M.  G.  Klemm  a  publié  la  description  sommaire  de  celle  collection  sous  le 
titre  de  Diê  Koniglieh  SaehHseh  Porxellan  Sammlung.Dreidm,  La  preniKn 
édlUon  «t  dfl  1SS4;  kl  atconde  1  paru  eo  1841. 
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d'environ  5  dëcim.  de  hauteur,  qui  a  été  composé  par  Kûndler 
en  1 760 ,  et  a  eu  dans  le  temps  une  vogue  qui  a  beaucoup  di- 
minué, mais  qui  n'est  pas  complètement  éteinte.  Ce  groupe 
de  première  grandeur,  coloré  et  parfait,  s'est  vendu  jusqu'à 
3  00  fr. 

Je  ne  cite  que  cet  exemple  parmi  les  figures  et  groupes  gro- 
tesques exécutés  par  la  manufacture  de  Meissen  *,  il  est  suffisant.^ 
Mais  on  peut  prendre  une  idée  de  leur  multitude  ,  de  leurs  va- 
riétés et  du  style  qui  y  domine ,  en  jetant  un  coup  d'oeil  sur  les 
tarifs  de  prix  accoiâpagnés  de  figures  que  cette  manufacture  im- 
prime de  temps  à  autre  et  livre  à  tout  marchand  qui  veut  faire  des 
acquisitions  dans  ses  magasins. 

Enfin  on  peut  voir  dans  le  Musée  céramique  de  Sèvres  quel- 
ques-uns des  grands  animaux  que  j'ai  cités  plus  haut,  et  que  ce 
Musée  a  obtenus  par  échange  du  Musée  de  Dresde. 

Manufacture  impériale  de  Porcelaine  de  Vienne , 
en  Autriche. 

Peu  après  la  découverte  de  la  composition  faite  en  Saxe  d'une 
porcelaine  dure  et  blanche  semblable  à  celle  de  la  Chine  et  l'éta- 
blissement d'une  manufacture  de  cette  porcelaine  à  Meissen ,  on 
chercha  dans  touterEurope,et  en  Allemagne  surtout,  le  secret  de 
cette  belle  poterie.  On  ne  le  trouva  pas  tout  de  suite,  mais  des 
transfuges  de  Meissen  apportèrent  dans  différents  pays  ce  qu'ils 
avaient  pu  en  deviner;  de  ce  nombre  fut  un  nommé  Stofzel, 
chef  d'atelier  à  Meissen ,  qui  s'échappa  de  cette  fabrique  vers 
1718,  peu  avant  la  mort  de  Bœttger,  et  vint  à  Vienne  ]  il  fut  très- 
accueilli  et  chercha ,  dès  1720,  à  établir  une  fabrique  de  porce- 
laine dans  cette  ville,  avec  Taide  et  sous  la  direction  d'un  Belge 
nommé  Claude  du  Pasquier  ou  du  Paquier  (  Schou  )  5  celui-ci 
obtint  de  l'empereur  Charles  VI ,  un  privilège  de  a5  ans,  mais  ne 
pouvant  trouver  les  fonds  nécessaires ,  il  fut  obligé  de  renoncer  à 
son  privilège. 

En  1744,  l'impératrice  Marie-Thérèse  acquit  cette  manufac- 
ture pour  le  compte  de  l'État ,  et  dès  lors  elle  prit  rang  parmi 
les  établissements  de  ce  genre  les  plus  considérables.  La  marque 


ém  la  manufacture  de  Vûnne  fut  l'ëcnason  impërid  (wy.  à  Ttik 
letaU.8énénldeaûgnature»detûttteftlflB&briqaet  oéramiiiiui). 
]  Néanmoins^  de  1745  ^  1760,  le  gouvernement  impérial  fn 
obligé  d'avancer  des  sommes  considérablea,  tant  pour  son  agm- 
dissement  que  pour  le  perfectionnement  de  ses  trayaux. 

Ce  ne  fut  qu'en  1761  qu'elle  fut  en  état  de  se  soutenir  d'elle- 
mémei  et  depuis  lors  elle  a  toujours  été  en  fioriasant,  en  sorte 
que  vers  1780,  le  bénéfice  net  était  évalué  k  près  de  ioo,ooofr. 

En  1785 ,  le  Baron  de  Sorgenthal  en  fut  le  directeur  ety  fiide 
nombreuses  améliorations;  il  mourut  en  i8o5,  laissant  35  Imbs 
k  la  fabrique  de  Vienne. 

M.  Niedermayr  lui  succéda.  En  1801,  on  établit  kEngdhaid- 
■eU  une  &brique  succursale,  tant  pour  la  première  préparÉâoa 
dea  matières  à  porcelaine  que  pour  la  fabrication  d'une  pom- 
laine  blanche  qu'on  envoyait  à  Vienne  pour  être  décorée. 

Le  nombre  des  employés  et  préposés  était  alors  (vers  18 10)  de 
plus  de  5oo;  plus  tard  la  fabrique  d'EngelhardtzeU  fut  suppri- 
mée, et  en  i83o  te  nombre  des  ouvriers  et  préposés  n'était  tout 
au  plus  que  de35o. 

En  181 2  ,  époque  à  laquelle  je  visitai  cette  manufacture ^  die 
tirait  ses  matières  premières  des  lieux  suivants  : 

1®  Lekaoiin,  des  villages  deGriesbach,  Dierndorf,  f^emensdcrf, 
Averbach  et  Rana  ou  Rama  près  Passaw  (^).  I^  kaolin  d'Aver- 
bach  était  lavé  à  part  à  cause  du  beau  felspath  non  décomposé 
qu'il  renfermait  -,  le  résidu  du  lavage  était  d'environ  36  p.  0/0 
et  renfermait,  outre  le  felspath,  du  quarz,  de  l'oxyde  de  fer  et  du 
titane,  résidu  qui  était  rejeté; 

a®  Du  kaolin  de  Prinzdorf  en  Hongrie,  qui  est  très-plastique, 
et  renferme  environ  2  p.  0/0  de  magnésie  (*),  le  résidu  du  la- 
vage contient  aussi  du  fer  et  de  l'arsenic  sulfuré  (')  ; 

(1)  Voyei  sur  sa  nature,  son  analyse  et  sa  position  géologique,  cli.  II,  sect.  1, 
■it.  Il ,  page  48 ,  et  le  tableau  des  analyses  n*"  IV,  page  h  ;  et  pour  plus  de  détaBs 
nMMi  mémoire  sur  les  kaolins ,  publié  en  1830 ,  p.  250  et  277. 

(•)  Tabl.  des  analyses ,  n»  33. 

(>)  Je  tire  ces  détails  des  renseignements  que  Je  pris  alors  sur  les  Heux  et 
d'un  mémoire  très-drconstancié  qui  me  fut  remis  par  M.  Niedermayr,  directeur 
àm  la  manufacture  de  Vienne,  i  cette  époque,  puis  répétés  par  M.  Sdioli,  dans 
un  mémoUe  cité  plus  baur. 
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3*  LefeIspathd'Averbacb) 

4^  Duquarz) 

5"*  Du  gypse  de  Salzbourg. 

La  pAte  ordinaire  était  compoate  en  1813  de  l*ar|ile  de 

kaolin  lavée,  au  plus •  • ,  7S 

De  feispath lî 

Dequarx it 

De  gypse. 4 

100 

On  ajoutait  pour  la  pâte  de  sculpture  une  plus  grande  quantité 
de  feispath. 

On  fait  maintenant  (i 83 1)  trois  qualités  de  pâte,  une  pour  les 
pièces  de  service  ordinaire ,  une  autre  pour  les  vases  et  assiettes, 
une  troisième  pour  les  pièces  de  sculpture  et  d'ornement  dites 
biscuit  qui  diffère  des  précédentes  par  l'addition  d'une  plus  grande 
quantité  de  feispath. 

Les  matières  premières  ne  viennent  plus  de  Passau ,  on  les  a 
d'abord  remplacées  par  les  kaolins  de  Brenditz,  près  de  Znaim, 
et  de  Blansko,  près  Brun  en  Moravie^  on  a  bientôt  abandonné 
ces  derniers  pour  ne  plus  employer  pour  la  pâte  que  les  kaolins 
de  Dubriniez,  près  de  Unghvar,  en  Hongrie,  et  de  Zettlitz^  pour 
la  couverte  le  feispath  de  Tanov^a  en  Bohême,  où  il  se  trouve, 
ditrK>n ,  en  grand  nodules  dans  un  terrain  de  serpentine. 

La  pâte  n'était  employée  au  plus  tôt  qu'au  bout  de  8  mois. 
On  dit  à  Vienne,  comme  dans  toutes  les  fabriques,  qu'elle  est 
d'autant  meilleure  qu'elle  est  plus  ancienne.  Cependant  pour  la 
rendre  encore  plus  liante,  on  y  ajoute  toujours  des  toumassures 
(  Geschnitzo)^  on  l'ébauche  et  on  la  tournasse  plusieurs  fois 

(SCBOLl). 

Les  pièces  rondes 
sont  toutes  ébau- 
chées et  moulées  à 
la  housse. 

Les  assiettes  sont 
faites  au  calibre  que 
Ton  nomme  cira- 
blon  ^  je  donne  ici  le 
ealibresimpledontje 
prisledessineniSia. 
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Les  pièces  ovales  qai  réussissent  en  général  très-bien,  sont 
moulées  à  la  croûte.  La  croûte  est  étendue  immédiatement  sar 
la  table  de  marbre  sans  l'intermédiaire  d'aucune  peau  ni  toile. 

Le  dégourdi  de  la  porcelaine  de  Vienne  est  évalué  à  8  ou  lo 
degrés  du  pyromètre  de  Wedgwood. 

Les  fours  à  porcelaine  étaient ,  en  1 8 1  a ,  à  Vienne,  comme  dans 
toutes  les  fabriques  d'Allemagne,  des  fours  en  demi-cylindre  cou- 
chés. Ils  sont  maintenant  abandonnés  partout ,  mais  il  est  bon 
d'en  conserver  la  connaissance  exacte ,  ne  fût-ce  que  pour  l'his- 
toire de  l'art.  Je  donne  donc,  PI.  XL,y%.  3,  les  plans  et  coupes 
de  ceux  de  Vienne  comme  les  plus  parfaits  de  cette  époque, 
avec  quelques  notions  sur  leur  emploi  et  leurs  inconvénients. 

Ces  fours  longs  présentaient  par  suite  de  leur  forme  des  diffé- 
rences très-notables  de  température  à  leurs  deux  extrémités  :  il 
fallait  faire  varier  la  composition  de  la  couverte  pour  répondre  à 
ces  différences. 

Ces  variations  de  fusibilité  obligeaient  de  composer  jus- 
qu'à quatre  sortes  de  couvertes  différentes  par  les  proportions 
de  sulfate  de  chaux  qu'on  y  introduisait*,  enfin  dans  les  cazettes 
de  la  partie  du  four  la  plus  voisine  du  foyer  on  ne  mettait  pas  de 
porcelaine  ,  et  on  laissait  également  presque  vide  l'extrémité  la 
plus  éloignée.  Ces  cazettes  vides  sont  indiquées  sur  le  plan  par 
des  traits  non  ombrés. 

Lacouverte  est  composée  en  général  de  parties  égales  de 
quarz  et  de  tessons  de  porcelaine  avec  une  addition  de  carbonate 
de  chaux  et  de  magnésie  de  Mariazell  en  Haute-Styrie  (c'est, 
d'après  M.  Baumgartner  une  Doloniie)  depuis  a/S  jusqu'à  6/8  de 
la  totalité  du  quarz  (Schou).  Elle  est  mise  assez  épaisse.  On  n'em- 
ploie pas  le  vinaigre  pour  la  maintenir  plus  longtemps  en 
suspension. 

La  cuisson  durait  de  12  a  l'i  heures.  On  consommait  de 
deux  cordes  et  demie  à  deux  cordes  un  quart  de  bois  de  pin  ('). 

Il  fallait  3  jours  pour  le  refroidissement. 

(1)  La  corde  de  bois  de  Vienne  ou  klafter  égale  une  demi-toise  cube.  Elles 
àm  hauteur  6  pieds,  de  largeur  0  pieds,  et  de  longueur  3  pieds,  mesures  autri- 
^riennes. 
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^  Il  y  avait  en  général  peu  de  pièces  défectueuses;  cependant  il 
:2:Jitrareet  difficile  de  compter  plus  de  75  p.  100  de  belles  as- 
^attes. 

^  On  mettait  déjà  en  pratique  dès  1 808 ,  le  tour  du  lapidaire  pour 
oKr  les  places  rendues  raboteuses  par  les  grains  tombés  des  car 
sttes  et  les  bords  des  pièces  qui  étaient  restées  sans  couverte  à 
^use  des  couvercles  et  autres  parties  qui  s'y  appliquaient. 

Pour  éviter  la  chute  des  grains  dans  les  tasses  dites  li  tr o  ns  ou 
;a r  r  é  e s ,  on  les  cuisait  deux  à  deux  à  boucheton ,  c'est-à-dire 
me  supérieure  renversée  sui-  l'inférieure  et  seulement  séparée 
Telle  par  une  petite  cerce  comme  en  Saxe. 

Les  fours  employés  actuellement  sont  cylindriques  avec  des 
Jandiers  au  nombre  de  cinq;  j'en  donne  la  figure,  PI.  "SLL^fig.  1 
k-  et  B,  avec  les  changements  qui  y  ont  été  faits  en  i84o  et  qui 
jn'ont  été  communiqués  par  M.  Baumgartner. 

On  voit  combien  ils  diffèrent  des  nôtres  par  le  peu  de  hauteur 
du  laboratoire  :  cela  tient  à  la  qualité  peu  réfractaire  des  argiles 
à  cazettes  dont  les  inférieures  s'affaisseraient  si,  faisant  les  piles 
plus  hautes,  on  les  chargeait  d'un  poids  qu'elles  ne  pourraient 
pas  supporter,  car  à  la  haute  température  nécessaire  pour  cuire 
la  porcelaine ,  elles  commencent  à  se  ramollir. 

Le  laboratoire  du  grand  feu  de  ces  fours  a  14,000  décim.  cubes 
de  capacité.  On  consomme  par  fournée  7  klajter  de  bois  de  pin 
qui  équivalent  à  environ  a6  stères  de  bois  (*). 

La  température  à  laquelle  on  cuit  la  porcelaine  de  Vienne  a 
été  évaluée  par  M.  Scholz  à  160  degrés  Wedgwood. 

Les  cazettes  sont  faites  avec  une  argile  qui  vient  de  Gottweig . 
près  de  Crems ,  et  qui  n'est  pas  assez  réfractaire  :  cette  argile  n'est 
point  lavée  ;  on  y  ajoute  un  tiers  de  ciment  de  cazettes.  Elles 
sont  faites  au  calibre  dans  leur  moule  de  plâtre.  Le  calibre  diffère 
notablement  du  calibre  à  assiettes  indiqué  pag.  383,  n"*  91. 

Les  cazettes  à  fond  plat  pour  les  assiettes  n'allaient  au  feu 
tout  au  plus  que  deux  fois  :  à  présent,  avec  le  nouvel  encastage 
composé  de  rondeaux  et  de  cerces ,  elles  y  vont  de  quatre  à  cinq 
fois. 

{*)  Le  prix  du  klaficr  de  bois  rendu  à  Vienne  est  d'environ  20  fr.  (Baciiq}. 

n.  25 
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Toutes  les  opérations  mécaniques  qui  demandent  de  la  force, 
telles  que  pilage  et  broyage  des  matières  dures,  lavage  à  l'em 
chaude  des  pètes ,  sont  faites  par  une  machine  à  vapeur  à  basse 
pression  de  la  puissance  de  8  chevaux.  Elle  est  alinientée  atec 
du  bois  de  sapin  flotté  et  brûle  environ  3"^^6i^^  cubes  de  bois 
en  ^4  heures. 

La  porcelaine  de  Vienne  présente  un  grain  serré,  la  cassure 
est  luisante  sans  être  vitreuse ,  sa  couverte  est  génëralonent  bien 
glacée  et  bien  étendue  ;  son  blanc ,  qui  tirait  un  peu  sur  le  grisâ- 
tre, ton  de  toutes  les  porcelaines  argileuses  et  solides  »  est,  de- 
puis remploi  des  kaolins  de  Moravie ,  beaucoup  plus  pur. 

Ses  principes  constituants  sont,  d'après  une  analyse  fiiitepar 
M.  A.  Laurent  dans  le  laboratoire  de  Sèvres,  sur  une  porcdaine 
de  i8o6: 

Silice et^ 

Alumine 31^ 

Magnésie 1^ 

Chtui 1,8. 

Potaioe 3^ 

Proloxyde  de  fer 0,8 

Sa  pesanteur  spécifique,  suivant  Meisner,  est  : 

Pour  It  pâte  de  Leitnes 2,588 

Pour  la  pâte  moyenne. î,i3S 

Pour  la  pâte  ordinaire 8,870 

La  retraite  de  la  pâte  de  service  de  1806 ,  plaque  de 
10  centimètres  faite  par  moulage  et  cuite  au  grand 

four  de  Serres  en  dégourdi 8,11 

Au  grand  feu 1,18 

OnTévaluait  à  Vienne,  en  1806,  à 0,tâ 

Dteoration ,  pelntiire  et  dorure.  —  De  i8o6,  époque  à  la- 
quelle j'ai  pu  étudier  pour  la  première  fois  les  couleurs  vitrifia- 
blés  de  la  manufacture  de  Vienne ,  jusqu'au  temps  actuel  (184»}» 
cette  manufacture  m'a  paru  posséder  l'assortiment  le  plus  com- 
plet, le  plus  éclatant  et  le  plus  solide  de  couleurs  et  de  métaux 
applicables  sur  la  porcelaine. 

On  ne  peut  donner  par  écrit  aucune  idée  exacte  de  ces  mérites. 
niais  on  peut  indiquer  les  couleurs  les  plus  remarquables. 
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FJIês  soDldcdeux  clsiises^  caractériaées  par  la  température  à 
la  elles  peuvent  cuire. 

Les  couleurs  au  grand  feu  et  Jes  coulcurâ  do  moufle. 

Les  premières  sont  nu  nombre  de  trois  principales  ; 
Le  bleu  decobak^ 
Le  vert  de  chrome , 
Le  ooir  d*urane^  dû  à  M.  Leitner. 

En  oiîlre,  !e«  nuancer  qu'on  peut  obtenir  par  \&\ït  emploi 
plus  ou  moins  épais  et  par  leur  mélange.  Le  noir  d'urane  est  tint^ 
couleur  qui  a  i^të  mise  on  ut»a^e  pour  la  première  fois  à  Vienne. 

Les  fonds  bleus  se  mettent  non  pat^  avec  du  cobalt  presque  vi- 
In^  préalablement  avec  du  felspath  ^  comme  on  les  a  mis  pen- 
dâfil  lûogtemps  à  Sèvres;  mais  c'est  de  Toxyde  ou  plutôt  de  Tar- 
fténialâ  de  eobaît  qu*on  emploie  en  le  posant  comme  un  fond  de 
moiiflë.  On  en  met  jusqu*à  5  coucfies,  et  toujours  après  avoir 
fait  sëcîier  la  prëcëdente* 

Parmi  les  couleurs  de  moufle ,  quelques-unes  ne  pouvant  don- 
ner des  mélanges  convenables,  ne  sont  employées  que  pour  des 
fonds,  qui  sont  mis  jusqu'à  4  couches,  lorsqu'on  veut  des  fonds 
Ms-puissants.  Le  soin  du  posage  et  la  solidité  des  couleurs  per- 
mellant  de  rendre  ces  fonds  très-glacés^  sûns  les  faire  écailler; 
Idt  sont  :  le  bleu  d'azur,  Torangé  d*urane  et  le  noir  d'urane  de 
M.  Leifner. 

On  distingue  à  Vienne  36  couleurs  fondamentales  qui  j  mêlées 
ensemble,  donnent  une  inflnlté  de  nuances.  La  collection  céra- 
mique de  Sèvres  possède  deux  inventaires  compkts  de  ces  cou- 
leatSj  t'un  de  1806,  sur  une  coupe,  sur  sa  soucoupe,  et  sur  ^4 
petîtêi  plaques  etirrees  sur  lesquelles  ces  couleurs  sont  mises  dans 
Aivëfies  proportions ,  pour  montrer  de  quelle  manière  elles  se 
ecMliportent  dans  les  mélanges;  plus ,  un  plateau  o\alc  de  déjeu- 
lîf  »vec  un  bouquet  de  fleurs  d'un  grand  éclat  Ces  couleurs  s<ml 
éotal  M.  Liîitner,  Le  Musée  de  SèvTcs  a  reçu  en  i838  et  iS^a 
tm  «âtr©  inventaire  de  coulcui^,  et  un  autre  tableau  de  tieurs 
biU  loui  la  direction  de  M.  Baumgarlner. 

parmi  les  divers  emplois  qu'on  peut  faire  des  métaux  pour  dé- 
■fl^  porcelaine ,  la  manufacture  de  Vienne  s'est  distinguée 
Vv^ÇpHealioh  particulière  de  deux  métaui  t  d'abord  le  platine 
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qui ,  jusqu'à  elle ,  n'avait  pas  été  emplojé  sur  la  porodane 
le  brillant  et  la  solidité  qu'on  a  su  lui  donner.  C'est 
M.  Leitner  qu'on  doit  ce  procédé.  Le  second  est  roreaididfli| 
procédé  d'applicatii»  consiste  à  mettre  une  prenûàie  oondie  Ai 
qu'on  cuit  et  qu'on  brunit.  On  peint  sur  ce  fond,  ame  deTaj 
épais,  des  ornements  qui ,  étant  brunis ,  se  font  reo 
leur  saillie  et  leur  brillant.  Ce  procédé,  le  seul  digne  d'aile  iiis> 
nufiM^ture  royale,  est  assez  cher,  et  par  le  temps  «tpv  Ver 
qu'il  emploie. 
Les  ors  sont  brunis  à  l'agaihe.  On  n'emidoyaii  pas  VhéaÊÛÊ, 
Les  peintures  et  dorures  se  cuisent  dans  deux  aortes  de  mooto- 
On  cuit  les  peintures  et  dorures  ordinaires  destinées  pov  b 
commerce  dans  des  moufles  accouplées  deux  àdeux  et 
au  bois.  Le  combustible  se  place  dans  un  alandier  qui  est 
la  moufle.  La  cuisson  dure  environ  3  heures.  On  évalue  la 
de  ces  moufles  de  i4  à  i8  deg.  Wedg. 

Les  peintures  délicates  et  fines,  surtout  celles  où  il  y  a  beia- 
coup  de  rose,  de  pourpre  et  de  violet,  se  cuisaient  en  iSiiai 
charbon,  parce  qu'on  croyait  avoir  remarqué  que  ces  sortes  de 
peintures  y  réussissaient  mieux  qu'au  bois ,  même  en  choisisBanl 
bien  le  bois.  On  donne  la  préférence  au  bois  de  sapin  qui  a  été 
flotté  et  longtemps  sur  l'eau,  parce  qu'il  laisse  une  braise  très4é- 
gère  et  qui  se  consume  en  un  instant.  En  conduisant  bien  le  feu. 
on  obtient  des  cuissons  aussi  parfaites  qu'au  diarbon,  et  avec 
moins  de  chance  de  fracture. 

Ces  moufles,  d'environ  3  décimètres  de  hauteur,  sont  de  la 
plus  grande  simplicité.  Placées  sur  une  paillasse  de  fourneau,  on 
les  entoure  de  tout  le  charbon  nécessaire  à  la  cuisson.  On  sou- 
tient ce  charbon  de  sapin  ,  qui  est  en  très-gros  morceaux,  avec 
deux  pièces  en  terre  cuite,  espèce  de  murs  creux  et  mobiles.  1^ 
porte  est  simplement  placée  sans  être  lutée.  Il  n'y  a  qu'une 
espèce  de  visière  au  milieu  de  la  porte,  et  une  ouverture  d'éva- 
poration  à  la  partie  supérieure  de  la  moufle,  mais  d'ailleurs 
aucune  douille.  (Voyez-en  le  croquis  au  livre  m,  article  des 
Cuissons.) 

On  allume  le  charbon  par  en  haut  avec  quelques  copeaux,  et 
en  une  heure  ou  une  heure  et  demie,  suivant  la  grandeur  des 
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_jHèces,  les  peintures  sont  cuites.  On  en  juge  par  la  couleur  du 

-feu,  que  Ton  voit  par  la  visière  de  la  porte ,  et  dès  qu'on  croit  le 

fbu  arrivé  à  la  température  convenable ,  on  abat  ces  deux  murs 

mobiles ,  on  écarte  le  charbon  et  on  laisse  refroidir  (*). 

~      Cette  rapidité  de  cuisson  et  de  refroidissement  indique  que  les 

~~  pâtes  de  cette  porcelaine  jouissent  à  un  haut  degré  de  la  qualité  de 

__  résister  sans  se  briser  à  des  changements  assez  rapides  de  tempé- 

_*  rature. 

Manufacture  royale  de  porcelaine  de  Nytnphenburg  t 
^  près  Munich. 

_     On  reporte  à  Tannée  1747  Torigine  de  cette  manufacture.  Elle 

~  flit  la  quatrième  établie  en  1754  à  Neudeck,  par  le  comte  de 

_  Hainsbausen ,  président  de  la  Cour  des  Monnaies  de  Bavière ,  sur 

les  essais  faits  en  1747  par  un  faïencier  de  Neudeck,  nommé 

Niedermayer. 

Le  comte  de  Hainsbausen  pritRingler,  qui  avait  été  suc- 
cessivement arcaniste  à  Meissen  et  à  Vienne ,  et  dont  je  parlerai  à 
l'histoire* de  la  porcelaine,  pour  directeur  des  travaux. 

La  manufacture  fut  transférée,  en  1758,  àNymphenburg,  à 
8  kilomètres  environ  de  Munich,  où  elle  est  encore.  Mais  on  n'y 
&it  maintenant  que  le  blanc.  Les  ateliers  de  peinture  et  de  dorure 
sont  à  Munich. 

Elle  prit,  en  1766,  encore  sous  le  patronage  du  comte  Hains- 
bausen, une  extension  si  considérable,  qu'après  la  retraite  de 
son  fondateur,  en  1767 ,  elle  ne  put  pas  la  maintenir  (').  Elle 
rentra  en  1771  dans  des  limites  plus  convenables  à  sa  position. 

Sa  pâte  parait  avoir  éprouvé  de  grandes  variations  dans  sa 
composition ,  comme  on  va  le  voir. 

Les  matériaux  dont  on  la  compose  sont  : 

Les  différentes  qualités  de  kaolin  originaire  d'un  gneiss  grar 

(>)  Je  reriendral  sur  les  couleurs  de  Vienne  et  sur  les  cuissons,  au  llTre  III  ; 
Je  donnerai  alors  quelques  figures  des  moufles  allemandes. 

C*)  Cest  à  cette  époque ,  en  1767,  qu'un  ouvrier  de  cette  manufacture,  nommé 
LImprnn ,  Tint  offrir  au  ministère  français  le  secret  de  la  porcelaine  de  Munich 
qu*on  disait  être  le  même  que  celui  de  la  porcelaine  de  Saxe ,  secret  que  le  slair  d 
Hannong  aTalt  déjà  Tendu ,  mais  dont  on  ne  put  faire  usage  faute  de  connaître 
alors  l'existence  en  France  d'une  terre  à  porcelaine  semblable  à  celle  de  Passau. 


390  POnilS  ▲  PATB  DUU  TBAmiiWDB. 

pbitique  de  Dieodorf,  près  d'HafkieneU)  dans  la 


La  Mtpfttb  de  RabentatDi  en  BafièiB,  qoi  acoomii^ 
rose  da  même  lieu. 

Le  quan  d'Abenaborg»  prêt  Ratisbonne. 

LegHMede  Kaumalpe,  prèadeMarquarditein,  eiplnUitai^ 
deux  également  en  Bavière. 

Les  pâtes  et  couvertes  Dûtes  avec  obs  matériaux  p 
avoir  reçu,  comme  je  Tai  dit,  d'assez  grands  changenmlsiiDi 
leur  cMipositiôn ,  d'après  le  peu  d^accord  qu'il  y  a  entie  les  pio- 
portions  des  matières  qui  lèsent  composées,  proportions qieii 
tiens  directement  des  directeurs  succesûfe  de  cette  manwfartw». 

DiaborddeM.  Sdhmidt  l'alné^  en  1821 ,  lorsque  j'eus kb» 
beur  et  le  vrai  plaisir  de  le  recevoir  à  Sèvres,  et  dé.  Fy  goAr 
quelques  jours  Ô)- 

WèHm  al  ocNiTartaa  da  iiyiiipliaiibaai«  à  àUUgmm 


Pâtes.  Couvertes. 

Kaolin  d«  PaMau. ......    70  Qutn  ou  aable  quarieuz. .  .   It 

Quan  ou  sable  quarteux.  .    25,5    Gypse H 

Gypie 5,5    Tessons  dégourdis. U 

100  100 

■b  IMS  par  M.  Sdiinidt,  Javue. 

KaoDn  de  Passau oi    Kaolin  lavé. 10 

QuiR  hpXtn  laiteux. jj    Quart 50 

Gypse 0  Karstenite  (gypse  sans  eau).  .  •  •   N 

Tessons  dégourdis  et  tessons  cuits.    12  et  quelquefois  1 5  seuleroanu 

100  110 


P)  Cet  homme  dont  J*ai  déjà  parié  dans  mon  premier  mémoire  sur  le  I 
(  Arcb.  du  Mus.  1839, 1. 1,  p.  298 J ,  avait  des  connaissances  aussi  précises  que 
variées,  le  Jugement  sain,  une  persévérance  remarquable  dans  les  travaux  d*ob- 
semtloa  et  de  calcul  adminlstraUf.  Il  m'en  a  laissé  de  nombreux  exemples.  D 
est  mort  d'aeddent  à  Londres,  et  c'est  une  perte  que  déplorent  tous  ceui  qui 
roat  aoQDtt«  tt  aol  paraculièrement. 
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ï  UM  d'aprèf  M.  Kerl,  dîreeUar  aetael. 


»*yi«c 

^^moM  cuits  et  dégourd. 
Bible  résultant  du  la-  • 


AlMMO 

toBpér. 

tMipér. 

62,5 

65 

19 

21 

5 

5 

7,5 

5 

0 

^ 

100 

100 

Kaolin.  .  .  . 
Quan.  .  .  . 
Gypse.  .  .  . 
Tessons  cuits, 


iSA. 

BaaU 
lemrtr. 

7 

7 

36 

85,5 

16 

18,5 

41 

40 

100 

100 

Cette  addition  de  tessons  peut  exercer  une  action  de  fusion 

—  dont  il  est  difficile  de  se  rendre  compte  et  qu'on  ne  peut  appré- 

,  der  que  par  tâtonnements  -,  cela  explique  l'énorme  différence  qu'il 

^    y  a  dans  les  proportions  de  leur  introduction  en  1821 ,  où  il  n'y 

en  avait  pas  dans  la  p&te ,  et  en  1 836 ,  où  on  en  mettait  i  a  p.  1 00  ; 

mais  elle  est  encore  plus  grande  dans  la  couverte ,  au  point  que 

^  si  je  n'avais  pas  sous  les  yeux  les  notes  écrites  devant  moi  par 

M.  Schmidt  l'atné ,  je  soupçonnerais  une  grave  erreur  dans  les 

renseignements  reçus. 

On  voit  qu'on  ne  met  pas  de  felspath  dans  cette  pftte,  et  qu'il 
ne  peut  y.  avoir  que  celui  que  contenaient  encore  les  parties  de 
kaolin  non  entièrement  décomposées.  La  pâte  de  la  manufacture 
de  Hausen ,  près  Lichtenfeld  en  Bavière ,  ne  doit  renfermer  de  fels- 
path ,  suivant  M.  Schmidt ,  que  celui  qui  peut  encore  se  trouver 
dans  Tarkose  kaolinique  qui  en  fait  la  base. 

Le  lavage  des  matières  terreuses  se  fait  avec  un  grand  soin  ;  on 
les  sépare  même  en  trois  sédiments  dont  le  dernier  et  le  plus 
faible  est  aussi  le  plus  plastique  ;  ce  qui  reste  est  alors  du  quarz 
pur. 

La  pftte  est  raffermie  ou  par  le  feu  dans  de  grandes  chaudières 
de  cuivre  à  fond  plat ,  ou  par  la  pression  dans  des  sacs. 

Les  assiettes  se  font  au  calibre  et  même  les  plats  ovales.  Pour 
les  assiettes  c'est  le  dedans  qui  est  fini  au  calibre  ;  pour  les  plats 
c'est  l'extérieur. 

L'&rgile  plastique  avec  laquelle  se  font  les  cazettes  est  de  bonne 
qualité;  on  la  tire  de  Hausen,  près  d'Àbensberg,  et  cependant 
les  cazettes  à  assiettes  ne  vont  que  deux  fois  au  feu.  Le  méliuigc 
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de  deux  parties  d'argile  et  d'une  mesure  de  ciment  se  fidt  dans 
une  tinne  à  malaxer  munie  de  couteaux  obliques. 

Les  cazettes  ovales  ne  sont  pas  moulées ,  elles  se  toament  ron- 
des, on  fait  une  incision  en  croix  sur  le  fond,  on  enlève  des 
pièces  en  navette  sur  un  des  bras  de  cette  croix,  on  referme  cette 
ouverture  en  comprimant  la  cazette  qui  alors  devient  ovale. 

Les  fours  ont  d'abord  été  des  fours  en  demi-cylindre  couchés 
à  la  manière  des  fours  allemands.  C'est  en  1795  qu'on  a  essayé, 
pour  la  première  fois,  un  four  cylindrique  à  3  àlandiers,  et  c*e$t 
seulement  de  i8og  à  181 8  qu'on  a  adopté  complètement  ce  sys- 
tème de  four  et  qu'on  en  a  porté  le  nombre  jusqu'à  quatre,  avec 
quatre  alandiers  et  trois  chambres  ou  laboratoires  à  voûtes  trè&- 
surbaissées. 

Le  laboratoire  ou  chambre  du  grand  feu  n'avait  que  4  pieds 
10  pouces  bavarois  à  la  clef  de  la  voûte ,  et  celui  du  d^urdi, 
a  pieds  10  pouces  seulement  sur  g  pieds  de  diamètre. 

On  ne  met  pas  de  lut  entre  les  étuis.  C'est  un  principe  assez 
général  dans  les  fabriques  allemandes,  ainsi  qu'on  a  pu  le  re- 
marquer. 

La  cuisson  se  faisait  en  i836  au  bois  de  sapin.  La  durée  d'une 
cuisson  pour  le  petit  et  le  grand  feu  est  en  totalité  de  36  heures. 

La  pâte  est  assez  blanche ,  peu  translucide ,  ce  qui  indique  une 
convenable  solidité.  Aussi  les  formes  conservent- t-elles  leur  net- 
teté de  contours. 

J^  couverte  est  bien  étendue  et  bien  glacée. 

Décoratton.  —  En  général  les  couleurs  et  les  ors  sont  beaux. 

Les  premières  variées  et  glaçant  bien ,  permettent  aux  peintres 
habiles  de  donner  à  leurs  productions  les  nuances  et  Tc^et  dt- 
siré ,  sans  crudité  et  sans  mollesse. 

Les  paysages  faits  d'après  nature  par  M.  Heinzmann ,  et  les  fi- 
gures copiées  souvent  d'après  les  beaux  tableaux  de  la  galerie  de 
Munich,  par  M.  Âdier,  sont  bien  sous  tous  les  rapports,  et  de  beau- 
coup supérieurs  à  toutes  les  autres  peintures,  fleurs ,  camées, 
etc. ,  de  cette  manufacture. 

On  peut  en  voir  des  exemples  dans  ce  qui  a  été  donné  avec  Vss- 
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sentiment  du  roi,  au  Musée  de  Sèvres,  par  l'administration  de  la 

manufacture  de  Nymphenbourg. 

Les  moufles  à  cuire  les  peintures  ne  difiTërent  de  celles  de 
Sèvres  que  par  la  grande  distance  qu'il  y  a  entre  la  moufle  et 
les  parois  de  son  fourneau.  Il  était,  dans  celle  que  j'ai  vue ,  de 
i6  cent,  pour  une  moufle  de  33  cent,  de  large. 

Manufacture  royale  de  Porcelaine  de  Berlin. 

C'est  en  1750  qu'une  manufacture  de  porcelaine  fut  élevée 
dans  le  Neue  Frederîk  Strass  à  Berlin,  par  un  sieur  Wegeli, 
négociant.  En  176 1,  un  sieur  Gotzkowski ,  banquier  très-célèbre 
dans  la  guerre  de  Sept  ans,  en  éleva  une  autre  à  Leipsic-Strass,  et 
Wegeli  abandonna  alors  la  sienne. 

En  1763 ,  après  la  paix  de  Hubertsburg,  le  roi  Frédéric  II 
acheta  cette  manu&cture  et  l'érigea  en  manubcture  royale. 

Il  avait  envoyé  auparavant  à  Gotzkowski  des  masses  de  pftte 
qu'il  avait  fait  prendre  à  la  manufacture  de  Heîssen  pendant  qu'il 
était  mattre  de  Dresde ,  et  fit  venir  en  même  temps  quelques  ou- 
vriers de  Meîssen. 

Gompoaltloii  des  pâtes Les  matériaux  employés  par  la 

manufacture ,  étaient  et  sont  encore  le  kaolin  de  Beidersée  et  de 
Morl,  près  Halle,  dans  le  cercle  de  la  Saale,  non  loin  du  ruisseau 
qui  sépare  le  duché  du  comté  de  Mansfeld. 

Il  est,  comme  on  l'a  décrit,  à  l'article  de  l'histoire  du  kaolin  (^), 
en  dépôts  à  peu  près  horizontaux ,  non  loin  et  vers  la  base  d'une 
montagne  porphyritiquc  nommée  lePetersberg. 

On  faisait  autrefois,  c'estr-à-dire  dans  le  temps  où  Ton  cuisait 
dans  les  fours  saxons  horizontaux,  plusieurs  sortes  de  pâte,  on 
n'en  fait  maintenant  (i836)  que  de  deux  sortes.  L'une  pour  les 
pièces  de  service ,  les  vases ,  etc. ,  est  composée  à  peu  près 
comme  il  suit  (•)  : 

De  kaolin  de  Morl ''^   |  100 

De  felspalh 24  > 

(«)  Llrre  I,  chap.  I,  aru  n,  p.  43,  où  Ton  irouTcra  le  gisement  et  l'analyse  de 
CCS  matières. 

(*)Cescompositlonsqulm'ontétéeoiimimilqiiëes8lllbéra]eiiientparM.  RosensUel, 
en  18H,  et  par  M.  Frick,  en  1S56,  sont,  eomme  <m  le  toit,  reitées  )m  r  ' 
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L'autre  pAte  pour  la  sculpture  est  composée  d'ennroa 

Kaolin  de  MorL , S5 

—     deBeidenée. 60 

Fetepath IS 

BiMe  pur. 10 

La  couverte  est  composée 

De  kaolin  de  MorL 31 

De  sable  qnaneux. 63   . 

De  gypie. 14  '  ■•" 

De  teasons  de  porcelaine 12 

Les  laveries  de  ces  matières  sont  établies  sur  une  grande 
échelle  de  la  manière  la  plus  favorable  au  lavage  paifidt  eiavec 
économie  de  temps  et  de  main-d'œuvre  (^).  Les  principes  de 
lavage  étant  ceux  que  j'ai  décrits  aux  généralités ,  ne  sont  suscep- 
tibles que  de  faibles  observations  en  particulier  :  on  le  fiûsût  en 
1 8 1  a  avec  l'eau  chaude  résultant  de  la  machine  à  vapeur  ;  M.  Ro- 
senstiel  pensait  qu'il  était  par  ce  moyen  plus  facile  et  plus  complet. 

Toutes  les  cuves  sont  garnies  en  zinc. 

Les  matières  dures  sont  broyées  dans  des  moulins  à  meules  de 
granité,  les  rondes  ont  sur  un  point  de  leur  circonférence  une 
partie  saillante  pour  remuer  les  matières ,  et  sont  piquées  en  des- 
sous de  quatre  sillons  sinueux.  Ces  moulins  sont  rais  en  action 
par  une  machine  à  vapeur. 

Les  pfltes  sont  conservées  dans  des  doubles  caisses  en  bois  de 
sapin  dans  la  structure  desquelles  il  n'entre  aucune  pièce  de  fer; 
elles  sont  garnies  d'une  feuille  mince  de  plomb,  M.  Frick  ayant 
remarqué  que  la  pâte  longtemps  en  contact  avec  le  zinc  finissait 
par  l'attaquer. 

I^  pâte  de  Berlin  de  i8o8,  analysée  dans  le  laboratoire  de 
Sèvres,  par  M.  A.  Laurent,  a  donné  la  composition  suivante  : 

silice 60,0 

Alnmlne. 98,0 

Protoxyde  de  fer 0,7 

Magnésie 0,0 

Chaux. 0,3 

Pousse 3,4 

90,0 

(t)  n  y  a  7  tinettes  de  rannage ,  13  cOTes  de  premier  dép6t,  et  34  cuves  de 
dépdt,  disposées  sur  deux  rangs* 
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Façonna^.  —  Toute  la  platerie  ronde  et  même  quelques 
E^ièces  ovales  sont  faites  au  calibre  ;  le  moule  donne  les  formes 
î  mtërieures ,  le  calibre  donne  Textérieur  et  les  met  à  épûsseur  ^ 
C3n  no  les  tournasse  pas,  mais  on  les  polit  à  la  corne. 

Pour  faire  avec  exactitude  et  promptitude  les  pieds  des  plats 
C3vales ,  on  place  sous  le  dessous  du  plat  une  espèce  de  cerce  de 
plûtro  contre  laquelle  on  applique  uncolombin  de  pâte  qui  reçoit 
de  cette  cerce  la  forme  et  le  profil  intérieur  qu'il  doit  avoir. 

Gazettes.  —  La  mauvaise  qualité  des  argiles  à  cazette  est,  di- 
^  sent  tous  les  porcelainiers  allemands ,  ce  qui  les  oblige  à  faire  le 
laboratoire  des  fours  si  peu  élevé ,  parce  que  si  les  piles  de  ca- 
^  zettcs  étaient  plus  hautes ,  les  inférieures  ne  pourraient  pas  sup- 
porter le  poids  de  la  pile. 

L'argile  des  cazettes  est  de  l'argile  plastique  qui  parait  assez 
réfractaire  ;  on  y  ajoute  un  tiers  de  ciment. 

Les  cazettes  ne  vont  que  deux  ou  trois  fois  au  feu,  à  la  troi- 
sième fois,  elles  deviennent  trop  cassantes;  on  ne  les  relie  ja- 
mais ,  ce  qui  produit  une  consommation  énorme  de  ces  maté- 
riaux évaluée  pour  i835,  où  il  y  a  eu  436  founiées,  à  environ 
5o,ooo  francs,  ce  qui  fait  à  peu  près  1 1 5  francs  par  fournée  ("). 

l.es  cazettes  ne  prennent  toute  leur  retraite  qu'au  grand  feu  ; 
de  là  rinégalité  qu'on  remarque  dans  le  diamètre  des  différentes 
parties  d'une  pile  et  le  défaut  de  solidité  qui  doit  en  résulter. 

On  ne  met  pas  de  lut  entre  les  cazettes,  mais  seulement  quel- 
ques cales  en  terre  cuite  dans  les  espaces  trop  ouverts. 

I.es  fours  ont  éprouvé  depuis  iSis  de  grandes  améliorations. 

Il  y  a,  comme  on  le  voit  de  l'autre  part,  n*  9^,  4  laboratoires, 
mais  un  seul  étage  do  foyer  T.  P  est  la  porte  du  laboratoire  de  la 
cuisson  de  la  couverte  et  K  celle  du  laboratoire  du  dégourdi  *,  un 
large  carneau  placé  dans  Taxe  des  voûtes  communique  directe- 
ment avec  la  haute  et  longue  cheminée  ;  les  deux  espaces  laissés 
au-dessus  de  la  chambre  ou  laboratoire  du  dégourdi,  ont  pour 
objet  d'empéchor  la  sortie   trop  rapide  de  la  chaleur.  Néan-* 

(1}  Ce  résulut  parait  exorhIUnt.  U  faut  remarquer  quil  y  a  0  fours  qui  oUaeal 
souvent  tous  à  la  fois.  Mes  nu  Les  donnent  bien  exactement  ces  nombres.  EaIo. 
M.  Frick  qui  a  eu  la  bonté  de  revoir  mon  manuscrit  les  a  laissés  passer. 
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moins  on  coit  dm  briques  dans  le  3*,  oéhii  qui  est 
du  dégourdi. 

En  iSia,  les  cercles  de  fer  étaient  serrés  sur  descerdaèl 
bois  d'une  force  suflBsante  pour  que  leur  compresûbilitë  im  |n| 
élastique  réduisit  la  force  d'extension  exercée  sur  le  ffar  0tai-| 
pèchftt  ces  cercles  de  casser. 
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N"»  02  A.  N«  9S  G. 

Les  fours  sont  tous  sur  voûte  ;  pour  conserver  la  chaleur  àls 
partie  supérieure  des  planchers  du  four,  on  couvre  ces  plandm 
d'une  couche  de  sable  sur  laquelle  on  place  les  briques,  et  pour 
que  la  dilatation  de  ce  plancher  ne  pousse  pas  les  parois ,  or 
laisse  entre  la  dernière  rangée  de  briques  et  les  parois  un  vide 
de  7  à  8  centimètres. 

Toutes  les  cazettes  sont  à  fond  plat  et  souvent  la  supérieure  est 
placée  à  boucheton  sur  Tinférieure  ;  la  pièce  supérieure  est 
cuite  sur  le  fond  renversé  de  cette  cazette ,  mais  toujours  sur  des 
rondeaux. 
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On  n'avait  pas  encore  introduit  pour  les  assiettes  et  autres 
)ièces  creuses,  mais  ouvertes,  Tencastage  à  cul-de-lampe;  on 
explique  l'exclusion  d'un  eucastage  si  avantageux  par  la  mau- 
vaise qualité  des  cazettes. 

Le  combustible  est  du  bois  de  sapin  (pinus  siluesiris  )  fendu 
in  et  bien  droit. 

Il  faut  pour  une  fournée  700  pieds  cubes  de  ce  bois ,  le  pre- 
nier  feu  ou  petit  feu  dure  environ  6  heures,  le  grand  feu  de  1 1 

I  n  heures.  Les  alandiers  sont  chargés  depuis  le  fond  jusqu'à 
\  fin  du  talus  ou  amincissement  des  parois  du  four.  On  cuit 
ssez  également  du  plancher  à  la  voûte  \  les  piles  de  cazettes 
ic  sont  pas  appuyées  sur  des  accots  qui  coupent  le  passage  du 
eu ,  mais  plusieurs  cazettes  portent  des  espèces  de  queue  au 
aoyen  desquelles  elles  s'appuient  sur  les  piles  voisines. 

En  1 8 1 2  on  cuisait  à  la  tourbe ,  mais  uniquement  de  la  porce- 
fiine  à  pftte  argileuse  bise  nommée  (Sanitategeschirr)  h  y'g  i  o  - 
é  r  a  m  e.  J'ai  assisté  à  une  fournée  et  je  donne  ci-dessous  le 
roquis  d'un  alandier  disposé  pour  ce  combustible. 


1  V'  ^i|v/i  ^^  ^Ir^* 


On  mettait  le  feu  à  8  heures  du  soir  ;  de  8  heures  à  i  heure  du 
matin ,  on  jetait  toutes  les  20  minutes  un  panier  de  tourbe , 
avant  la  forme  d'une  trémie  à  base  carrée  de  3  dédmètiw  de 
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côté  à  la  base  inférieure,  5  à  la  supérieure,  et  4  de  hauteur 
Une  pendule  placée  près  du  four  sonne  toutes  les  ao  minutes 
pour  rappeler  le  moment  de  la  charge.  La  tourbe  se  jetait  par 
la  bouche  d'en  haut  B  fermée  par  une  trappe  qu'on  ouvrait  au 
moment  de  la  charge.  De  i  heure  à  3  heures  ou  5  heures  du  matin, 
on  mettait  celte  charge  toutes  les  lo  minutes.  Avant  de  mettre 
une  nouvelle  charge  Tcnfoumeur  poussdt  dans  le  fond  de  l'alan- 
dier  par  la  porte  C ,  la  tourbe  qui  avait  été  mise  précédemment . 
la  nouvelle  charge  en  prenait  la  place.  Le  jour  où  j'ai  suivi  cette 
cuisson,  on  a  quitté  à  4  h.  1/4.  Le  four  était  très-blanc  et  très- 
beau,  il  ne  donnait  aucune  fumée  et  la  flamme  qui  sortait  par 
les  cameaux  était  blanche  et  légère.  G  est  le  cendrier  du  fond ,  D 
le  cendrier  du  1*'  foyer  et  E  l'espèce  de  cave  nécessaire  pour) 
aiTiver. 

Au  défournemcnt  les  cazettes  du  four  à  tourbe  étaient  cou- 
vertes d'une  espèce  d'émail  verdâtre  du  côté  des  feux  et  beaucoup 
phis  vitrifiées  que  celles  des  fours  à  bois  dont  la  vitrification  très- 
faible  est  jaunâtre. 

Les  pièces  de  porcelaine  étaient ,  sous  le  rapport  du  glacé  de 
la  couverte  et  de  la  couleur  qu'elles  devaient  avoir,  aussi  belles 
que  celles  des  fours  à  bois  ,  mais  toutes  celles  qui  se  trouvaient 
dans  des  étuis  fêlés  étaient  gâtées  par  des  picotures  et  des  asper- 
sions de  cendre  brune.  Ces  défauts,  qui  se  présentaient  souvent  et 
sur  un  très-grand  nombre  de  pièces ,  ont  contribué  avec  l'alté- 
ration que  les  cazettes  recevaient  de  cette  sorte  de  combustible, 
à  faire  abandonner  ce  mode  de  cuisson. 

Certains  fours  ont  duré  3o  ans  à  au  moins  5o  fournées  par  au, 
ce  qui  établit  qu'un  four  peut  faire  i  ,5oo  fournées  pourvu  que 
sa  chemise  soit  refaite  tous  les  ans. 

Le  polissage  des  grains  était  pratiqué  à  Berlin  eu  181  a. 

coloration  et  décoration.  —  Toutes  les  couleurs  au  grand 
feu ,  le  bleu  de  Cobalt ,  le  noir  par  le  manganèse  sur  le  bleu  ou 
le  noir  d'urane ,  le  brun  marron  de  fer  et  manganèse ,  le  vert  de 
chrome,  sont  mêlés  à  l'état  d'oxyde  avec  la  couverte,  et  mises  par 
immersion  sur  le  dégourdi  ^  elles  sont  généralement  très-belles 
^  bien  glacées. 
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Parmi  les  couleurs  de  moufle,  on  remarque  le  bleu  cëlestc 
dont  la  base  est  le  cobalt ,  auquel  l'oxyde  de  zinc  donne  le  ion 
désiré. 

L'or  en  relief  se  pose  par  le  procédé  connu  ;  il  n'a  pas  la 
beauté  de  celui  de  Vienne. 

Le  procédé  de  l'impression  était  connu  dès  1800,  mais  il  est 
peu  pratiqué. 

Les  moufles  sont  faites  avec  l'argile  de  Bennstaedt;  le  ciment 
qu'on  y  introduit  est  plus  gros  que  cdui  qui  est  employé  pour 
les  cozettes.  Elles  sont  construites  sur  le  système  de  presque  tous 
les  petits  fours  à  cuire  les  couleurs  en  Allemagne ,  c'est-à-dire 
qu'elles  sont  chauffées  latéralement  par  des  alandiers.  La  figure  i 
de  la  planche  ux  donnera  une  connaissance  suffisante  de  cette 
construction.  Six  de  ces  moufles  sont  accolées  et  marchent  toutes 
ensemble  ;  ce  qui  peut  être  économique  pour  la  main-d'œuvre 
et  l'emploi  du  combustible.  Ces  moufles  sont  en  général  très- 
épaisses  et  peu  cuites;  elles  ne  sont  pas  entièrement  remplies, 
un  cinquième  à  la  partie  antérieure  reste  vide,  parce  qu'on  a  re- 
marqué que  les  couleurs  étaient  altérées  dans  cette  partie.  La 
cuisson  est  conduite  par  un  chef  et  trois  hommes,  et  quelquefois 
on  en  fait  deux  par  jour.  En  général  cette  opération  ne  dure  que 
3  heures,  de  6  heures  du  matin  à  9  heures-,  la  porte  de  la 
moufle  n'est  qu'appliquée  sans  être  lutée;  il  n'y  a  point  de  tube 
supérieur  d'évaporation. 

Le  feu  de  cuisson  de  peinture  et  dorure  dure  au  plus  en  tout 
de  a  heures  1/2  à  3  heures.  J'ai  vu  commencer  une  cuisson  à 
I  heure  20  minutes  qui  fut  terminée  à  3  heures.  Lorsqu'il  y  a  des 
vases,  la  cuisson  dui'e  environ  i  heure  de  plus.  Le  combustible 
est  du  bois  de  sapin  fendu  très-fln.  On  juge  l'état  du  feu  par 
l'inspection  des  montres  qui  sont  faites  non  pas  avec  du  carmin 
d'or ,  mais  avec  du  noir  dont  le  glacé  plus  ou  moins  avancé  in- 
dique l'état  de  cuisson;  on  enlève  avec  des  pinces  courbes  le  bois 
non  brûlé  qui  reste  dans  Talandier  et  sans  craindre  pour  les  cou- 
leurs en  incandescence  ni  la  fumée,  ni  Thumidité  qui  l'accom- 
pagne, on  jette  le  bois  sur  Taire  de  l'atelier. 

Une  heure  après  la  moufle  étant  encore  rouge ,  on  enlève  le 
mur  de  devant,  on  ouvre  la  porte  en  la  laissant  seulement  entre- 
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baillée  ;  on  retire  les  pièces  encore  brûlantes.  J*ai  dté  cette  mar- 
che hardie  dont  j'ai  été  témoin  deux  fois,  comme  un  exempk 
de  la  solidité  de  la  pâte  et  des  couleurs  de  la  manufocture  royale 
de  Berlin  -,  on  attribue  à  cette  rapidité  le  glacé  parfiBôt  des  oooleois. 

On  cuit  dans  une  moufle  moyenne  733  pipes. 

Lorsque  la  braise  s'accumule  en  trop  grande  quantité  dans 
Talandier,  jusqu'à  monter  jusque  vis-à-vis  le  passage  dn  feu,  on 
ouvre  l'ouverture  antérieure  y!^.  i,  PI.  lix,  et  le  courant  d'air 
qui  s'établit  brûle  la  braise  et  ranime  le  tirage. 

Les  produits  de  la  manufacture  s'écoulent  les  uns  par  le  com- 
merce, les  autres  par  l'emploi  que  le  roi  en  fait,  soit  pour  pré- 
sents ,  soit  pour  son  service.  Ces  produits  sont  généralement  beaux 
sous  tous  les  rapports  -  du  glacé  de  la  couverte  et  des  peintures, 
de  la  solidité  de  la  pâte  et  des  couleurs;  quelques-unes  de  ces 
pièces  présentent  une  assez  grande  dimension.  J'ai  remarqué  en 
i836,  un  beau  vase  de  i  mètre  de  hauteur  avec  de  riches  pein- 
tures, une  fort  belle  table  de  7  à  8  décimètres  de  diamètre, 
consacrée  à  la  nuit  et  au  sommeil ,  ajustée  d'après  l'idée  de 
M. ThomwalsdenparH.  Stûler,  etc. 

On  a  fait  des  plaques  pour  peindre  d'environ  80  centimètres  de 
grandeur. 

Les  autres  produits  qu'on  doit  également  remarquer  comme 
indiquant  des  procédés  et  des  compositions  d'une  perfection  no- 
table ,  sont  : 

I®  Des  tubes  parfaitement  droits  et  lisses  de  i  mètre  5o  centi- 
mètres de  longueur  sur  18  millimètres  de  diamètre; 

a"  Des  baguettes  de  3?  centim.  de  longueur  10  millim.  de 
largeur  et  5  millim.  d'épaisseur,  parfaitement  droites,  égales ,  à 
arêtes  vives,  que  cette  manufacture  royale,  sous  la  direction  de 
M.  Frick  ,  a  fait  par  milliers  pour  des  filatures  de  lin. 

3"*  Des  porcelaines  imitant  le  tulle  ou  la  dentelle  qui  sont  exé- 
cutées avec  grand  succès  ; 

4''  C'est  surtout  en  lithophanie  que  la  manufacture  de  Berlin 
excelle.  Les  modèles  sont  faits  sur  une  plaque  de  cire  dure  sur 
laquelle  on  grave,  par  enlèvement,  les  parties  qui  doivent,  sui- 
vant leur  épaisseur,  donner  les  lumières  et  les  ombres. 
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Le  musée  céramique  de  Sèvres  possède  une  de  ces  lithophanies 
représentant  un  intérieur  d'église  de  62  centimètres  de  hauteur 
sor  48  centimètres  de  largeur;  elle  est  d'une  très-grande  netteté 
d'exécution  et  d'une  translucidité  harmonieuse. 

La  marque  de  la  manufacture  est  maintenant  (i83l6)  un  scep- 
tre bleu  (^)  auquel  on  ajoute4  estampées  dans  la  pâte,  les  lettres 
K  P  M  pour  la  distinguer  d*une  de  ces  manufactures  qui ,  ne  fai- 
sant pas  assez  bien  pour  avoir  une  marque  réellement  distinctive, 
ont  pris  une  barre  verticale  bleue  pour  tromper  le  public  en  imi- 
tant celle  d'un  établissement  de  bonne  réputation. 

L'administration  actuelle  se  compose  principalement  de 
M.  Frick,  conseiller  supérieur  intime  des  mines,  directeur,  de 
M.  Schubert,  comme  arcaniste,  pour  la  fabrication  de  la 
pâte,  de  la  couverte,  des  cazettes  et  conducteur  des  cuissons,  et 
de  M.  Mantd,  chef  des  modeleurs,  des  tourneurs  et  des  mou- 
leurs. 

Manufacture  de  Porcelaine  de  Fursienberg. 

La  manufacture  de  Furstenberg  dans  le  pays  de  Brunswick ,  a 
été  fondée  vers  1765.  Elle  présente  dans  la  série  des  matériaux 
qn'elle  emploie,  dans  la  nature  de  ces  matériaux,  dans  leur  pré- 
paration mécanique  de  lavage,  des  circonstances  qui ,  par  leur 
complication  et  leur  résultat ,  donnent  à  cette  porcelaine  et  à 
ceux  qui  sont  parvenus  à  la  faire  avec  de  tels  moyens,  un  mérita 
tout  particulier. 

Les  matériaux  principaux  de  cette  fabrication  sont  deux  sortes 
de  sables,  le  sable  de  Leane  et  le  sable  de  Neuhans  ;  Targile  néces- 
saire à  toute  pâte  céramique  est  séparée  de  ces  sables  par  des  la- 
vages réitérés.  Ces  argiles  sont  la  base  plastique  des  pâtes.  Le 
sable  de  Leane  donne  l'argile  à  porcelaine  ou  kaolin ,  et  le  sable 
deNeuhaus  donne  Targiic  à  cazette  et  à  moufle. 

Le  premier  sable  s'extrait  à  une  profondeur  de  ao  à  35  mètres 
près  du  village  de  Leane  à  une  lieue  de  Stadtoldendorf.  C'est 
un  sable  de  quarz  hyalin  blanc  dans  lequel  l'argile  est  en  si  petite 
quantité  qu'on  voit  à  peine  quelque  différence  entre  le  sable  brut 

C*)  Voyei  le  ubieau  des  marques. 

H.  26 
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et  le  sable  lave.  On  en  sépare  par  des  lavages  une  sorte  de  bolii  | 
très-blanc  )  doux  au  toucher  et  très-rëfractaire,  seule  basear^- 
leuse  de  la  porcelaine  de  Furstenberg  ;  elle  a  de  belles  et  bonnes  ' 
qualités ,  mais  aussi  de  grandes  imperfections ,  telles  qu*nnetrop 
grande  plasticité  et  de  produire  un  petit  bouillonnement  à 
la  surface  de  la  porcelaine.  On  n'a  corrigé  ces  débats  qu'avec 
beaucoup  de  peine  :  il  a  fallu  arriver  à  calciner  oue  partie  de  cette 
argile  pour  dégraisser  celle  qui  est  employée  dans  la  pâte,  c'est- 
à-dire  pour  lui  enlever  son  excès  de  plasticité.  Alors  les  coutures 
des  moules  n'ont  plus  été  si  sensibles  et  le  bouillonnement  a  cessé. 

On  emploie  par  an  de  3  à  5oo  quintaux  de  cette  ai^le. 

Le  second  élément  ou  l'élément  quarzeux ,  est  pris  dans  les 
cailloux  ronds  des  environs  d'Emmerstedt,  village  près  de  Helm- 
stedt.  Ces  cailloux  ou  galets  sont  de  quarz  opaque  laiteux  un  peu 
ferrugineux  à  leur  surface  ^  ils  deviennent  très-blancs  par  la  calci- 
nation.  On  en  ramasse  sur  les  champs  environ  i  oo  quintaux  par  an« 
qui  se  réduisent  à  moitié  par  l'épluchage  qui  suit  leur  calcination. 

Le  troisième  élément  est  le  gypse-sélénite  tiré  d'une  carrière 
à  plâtre  de  Kreyensen  ,  près  de  Gardensheim. 

On  fait  quatre  qualités  de  pâtes  :  i®  la  pâte  à  platerie;  2*  la 
pâte  à  tasse  et  autres  petits  creux 5  3*  la  pâte  à  pipe,  et  4'  la 
pâte  pour  biscuit  ou  figures. 

Ces  pâtes  se  font  en  deux  opérations,  Tune  qu'on  appelle 
composition  et  qui  est  en  effet  une  composition  préparée 
d'avance  et  quelquefois  calcinée  au  four  à  porcelaine. 

L'autre  opération  consiste  dans  le  mélange  de  cette  composi- 
tion avec  l'argile  kaolinique. 

Je  me  contente  de  donner  deux  exemples  de  cette  fabrication 
compliquée 

Pour  la  pâte  à  platerie  n*  i . 

On  fait  d'abord  la  composition  A  formée 

D*argUe  kaolinique  de  Lcane  calcinée 27 

D'un  mélange  d'argile  k.  de  Lcane.  ...    118        ] 

de  cailloux  calcinés  épluchés.    15         (  calcinés.  AS  1 

de  sélénlte 18  1/2  ) 

De  cailloux  ,  idem 15  | 

De  lélénite 10 

100 

l 
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On  lutod  de  cette  composlUon. • ^0 

D*^uvUe  de  Leane.  • 50 

Et  on  ep  fiut  la  pftte  à  porcelaine  par  la  série  d'opération^  or- 
dinaires. 

Pour  la  pftte  à  figure  dite  biscuit  B,  pn  fait  d'abord  la  corn- 
poûtion  suivante  : 

ûaileus  celdnét  et  épluchés. ,  .  .     80 

Séiépite  caldiiée. 30 

'»Q0 
Le  tout  bien  finement  broyé. 

Oo  preBd  de  cette  cosposlUoii*  •  .  .  r  t »     K 

D'affilé  kaoUnlqne  de  Leeqe 35 

La  couverte  n'est  pas  moins  remarquable,  c'est  la  |ei|le  4w^ 

laquelle  je  sacbe  qu'on  ait  fait  entrer  la  Quorine  (  vidgr  V^IM 

fiuor  ).  Elle  est  d'un  vert  bleuâtre  p&le  qui  disparaît  à  la  calci- 

nation. 

GaUkmx  calcinés  et  épluchés A3 

Âiflle  kaoUnique  de  Leane •      49 

noorlne  calcinée  et  bien  épluchée.  .  •  •  •  • ,  •  ,     14 

100 

On  fait  fondre  ou  plutôt  fritter  cette  couverte  au  grand  feu,  mais 
dans  la  partie  la  moins  chaude  du  four^  on  la  pttlvéri^e  fine- 
ment ,  etc. 

Cette  couverte  bien  glacée  ne  présente  sur  les  pièces  que  j'ai 
sous  les  yeux  ni  sur  celles  que  j'ai  vues  dans  le  magasin  de 
Brunswick  aucune  tressaillure ,  ni  bouillimnement,  ni  coque 
d'œuf ,  ni  ressui. 

La  pâte  et  la  couverte  sont  un  peu  grisâtres,  et  le  seraient  pro- 
bablement bien  davantage  si  on  n'avait  soin  d'ajouter  une  pincée 
(i*oxyde  de  cobalt  dans  toutes  les  compositions  de  pftte  et  de  oou- 
verte. 

Le  sable  de  Neuhaus ,  à  2  lieues  de  Furstenberg ,  et  l'argile 
qu'on  en  retire  par  le  lavage  ne  sont  employés  que  dans  la  con- 
fection des  Gazettes  et  dos  moufles  qui  sont  de  très-bonne  qualité. 
Ce  sable  est  un  peu  grisâtre  ainsi  que  l'argile  qui  résulte  du 
lavage. 

Les  notions  que  je  viens  de  donner  sont  extraits  d'iin  n^émoire 
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très-détaillë  que  j'ai  reçu  en  1 807,  de  M.  Gervesot,  alors  intendant 
de  cette  manuracture.  Depuis  lors ,  en  i836,  j'ai  vu  le  magasin 
de  Brunswick  et  reçu  tant  de  M.  Stinckel  que  de  If.  Demaré  de 
nouveaux  renseignements,  qui  m'ont  appris  qu'on  employai! 
toujours  à  Furstenberg  les  mêmes  matériaux  et  les  mêmes  pro- 
cédés. Cette  porcelaine,  comme  la  plupart  des  pâtes  rendues  gri- 
sâtres par  la  présence  d'une  argile  plus  plastique  que  le  kaolin, 
résiste,  ditron,  sans  se  casser  ni  se  fêler  aux  variétés  de  tempé- 
rature qui  se  présentent  dans  l'emploi  des  porcelaines  pour  les 
usages  domestique  et  pharmaceutique. 

Les  décorations  en  couleur  et  en  or  sont  très-belles  et  les  cou 
leurs  remarquablement  pures  et  glacées.  Ces  qualités  donnent  aux 
feuilles,  fruits  et  fleurs  que  l'on  y  peint  dans  Tatelier  du  d^ 
de  Brunswidc,  un  éclat  de  fusion  très-séduisant. 

Manufacture  royale  de  Porcelaine  de  Copenliogue. 

Cette  manufacture  ne  travaille  pas  tout  à  fait  d'après  les  prin- 
cipes allemands.  Or ,  diaprés  ce  que  j'ai  fait  connaître  de  ces  prin- 
cipes, j'aurais  peu  de  chose  à  en  dire  si  elle  ne  présentait  quel- 
ques procédés  assez  différents  de  ceux  qui  ont  été  déjà  décrits. 

Sa  pftte  a  pour  base  un  kaolin  du  territoire  danois  qui  a, 
comme  on  l'a  vu  dans  le  tableau  des  analyses  des  matières  à  por- 
celaine, tableau  n**rv,  une  composition  et  une  position  géologique 
un  peu  différente  de  celles  des  kaolins  de  France  et  d'Allemagne. 

C'est  le  kaolin  de  l'ile  de  Bomholm  assez  impur  et  qui  ne 
donne,  par  un  lavage  soigné  fait  sur  des  tables  à  la  manière  des 
minerais,  que  25  p.  0/0  au  plus  d'argile  kaoiinique. 

La  pâte ,  d'après  une  communication  toute  récente  de  M.  Berg- 
sœ,  directeur  actuel  de  cette  manufacture ,  est  composée  : 

D'argile  kaoUuique 40 

De  quart  grisâtre  d'Ârendal 33 

I>e  felspaUi  laminaire  rosâU%  d'Arendal 27 

100 

Cette  pftte  s'ébauche  plus  facilement  que  ne  l'indique  une  com- 
position qui  paraît  si  peu  argileuse. 
'  là  plupart  des  pièces  étant  godronnées  sont  moulées  après 


\ 
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avoir  ëté  ébauchées  et  mises  presqu'à  épaisseur  avec  Testèque. 
On  les  tournasse  sèches,  et  comme  il  en  résulte  de  la  poussière, 
on  craint  qu'elle  n'ait  par  cela  même  une  influence  délétère 
sur  la  santé  des  ouvriers. 
La  couverte  est  composée  : 

De  quan  d'ArendaL A7 

De  febpath  d'Arenda) •  '  •  •  ^^ 

De  chaux  Urée  de  la  craie  de  Bornholin.  ..•..••....  5 

D'argUe  kaolliilqiie« 11 

100 

On  fSEÛt  fondre  ces  matériaux  ensemble ,  pratique  toute  parti- 
culière. Il  en  résulte  une  masse  de  verre  translucide,  verdâtre, 
huileuse  qui,  broyée  finement,  donne  la  couverte  qu'on  applique 
sur  les  pièces  par  immersion  ;  elle  conserve  dans  les  épaisseurs  sa 
teinte  verdâtre. 

I>es  étuis  ou  cazettes  sont  faits  avec  le  sable  un  peu  argileux 
résidu  du  lavage  du  kaolin ,  de  l'argile  plastique  de  l'ile  de  Bom- 
bolm  et  un  gravier  siliceux  presque  noir. 

On  ajoute  aux  grands  étuis  du  ciment  d'étuis  cassés.  Ces  étuis 
sont  secs  et  se  cassent  facilement,  mais  ils  ne  se  déforment  pas  ; 
d*où  il  résulte  qu'on  n'emploie  pas  de  rondeau  et  qu'on  encaste 
à  boucheton. 

Le  four  était  autrefois,  comme  les  anciens  fours  allemands,  en 
demi-cylindre  couché.  C'est  maintenant  un  four  cylindrique 
droit  à  cinq  alandiers  et  construit  sur  les  mêmes  principes  que 
ceux  de  Vienne,  de  Saxe,  de  Berlin,  etc. 

La  cuisson  se  fait  au  bois  de  pin.  On  met  au  petit  feu  le  bois 
assez  gros  sous  les  alandiers ,  et  on  couvre  comme  à  l'ordinaire 
avec  du  bois  fin  pour  le  grand  feu.  La  cuisson  ne  dure  que  aa 
à  24  heures.  f 

En  1824  on  polissait  les  grains  avec  des  molettes  cylindriques 
de  cuivre  garnies  d'émeri. 
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Manufacturé  dChygiocérame  de  Qunrlaitmèbawrgp     \^ 

près  Berlin.  I  \i 

Il  y  a  àCharlottenboorgsur  lesbordsdelaSprée,  pièiIlrii,L 
une  manu&cture  de  porcelaine  argUeiue  appartaianl  k  IL  kio 
conseiller  tHtesseL  1  % 

On  y  fabrique  uniquement  ce  qu'on  nomme  an  AlMagne 
porcelaine  de  santé  (Gesundheii  geschirr)  èil  f^rwneè  hy^UKi- 
rame^  et  qu'on  peut  désigner  par  le  nom  de  porcelaine  argi- 
leuse, parce  que  le  caractère  dece|te  potme  est  rintrodndiofl 
dans  la  pâte  d'une  qtumtité  très-con^rable  de  belle  aigileiil» 
tique. 

Geite  introduction  donne  à  la  pftte  une  couleur  an  peu  fgnil- 
tre  j  beaucoup  d'opacité ,  de  réûstance  aux  changemoits  de  ti 
pàwture,  et  peut  quelquefois,  dans  les  pays  éloignés  de  toutec» 
riàredekaolin,diminuerunpcule  prix  des  pièces,  maislmifi' 
blement,  car  ce  n'est  pas ,  comme  je  l'ai  d^à  dit,  sur  le  prix  da 
matières  qu'est  principalement  fondé  celui  de  la  porcelaine,  mû 
sur  ce  que  coûtela  main-d'œuvre ,  la  cuisson,  etc.  Or  ces  àatàm 
travaux  coûtent  presque  aussi  cher  pour  une  pâte  composée  d'a^ 
gile  plastique  que  pour  une  pâte  à  kaolin.  Néanmoins  les  assiettes 
de  8  pouces  et  1/2,  qui  coûtent  en  porcelaine  ordinaire  7  gros  1/2, 
necoûtentenhygiocérameque  6gr.  (argent  dePrusse)enT.  jacent 

La  manufacture  de  H.  Prœssei  est  montée  sur  une  graodt 
échelle.  Elle  a  pour  force  motrice  un  beau  cours  d'eau  et  pour 
moyens  de  trituration  28  meules  à  broyer  les  matières  dures, 
préalablement  concassées,  quand  il  est  nécessaire,  entre  deux  cy- 
lindres à  cannelures  ou  plutôt  à  filets  en  spirale. 

La  pâte  est  raffermie  dans  un  grand  bassin  garni  de  plaques  de 
plâtre,  portées  sur  des  arcades  et  chauffées  par-dessous  dans  le 
but,  non  pas  de  raffermir  la  pâte  par  ébullition,  mais  desédier 
les  plaques  de  plâtre  et  de  leur  rendre  leur  faculté  absorbante. 

La  pâte  des  hygiocérames  étant  plus  plastique  et  plus  longue 
que  celle  de  la  porcelaine  proprement  dite,  offre  quelque  taàii\é 
de  façonnage  que  cette  dernière  ne  permet  pas.  Ainsi  les  anses 
des  pièces  d'usage  sont  faites  à  la  presse  à  colombin.  On  les 
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C2oupe  de  mesure,  on  les  courbe  et  on  façonne  la  palmette  d'at- 
'^ache  en  pressant  avec  le  doigt  et  sur  un  moule  de  plâtre, 
l'extrémité  du  morceau  de  colombin  détaché. 

Le  four  a  4  met.  de  diamètre,  19dec.de  hauteurseulementet  5 
^andiersavec  des  murs  d'une  épaisseur  extraordinaire  de  t5  déc. 
Cn  cuit  a  M  houille.  Il  y  a  8  fours  et  Ton  fait  8  fournées  par 
semaine. 

ËnVlroii  25o  ouvriers  entretiennéht  cette  activité. 

Manujticture  de  Porcelaine  de  MM.  Haidinger, 
à  Elbogen ,  près  Carlsbad. 

Cette  manufacture  (jtésente  dans  ses  procédés  quelques  par- 
ti cularités  et  des  perfectionnements  qui  signalent  le  savant 
physicien  et  le  célèbre  minéralogiste,  qui  en  est  un  des  pro- 
priétaires. 

Elle  est  située  sur  le  bord  même  de  l'Eger,  et  ses  moulins  sont 
mus  par  une  retenue  d'eau  faite  sur  cette  rivière. 

Les  matières  qui  entrent  dans  la  composition  de  sa  pâte  sont  : 

Le  kaolin  deZedlitz  qu'on  trouve  au  N.  de  Carlsbad;  il  est  un 
peu  talqueux. 

Le  kaolin  de  Munchshof ,  plus  au  N.  0.  ;  il  est  un  peu  plus 
argileux. 

Le  felspath  très-laminaire  et  presque  exempt  de  quarz,  qui 
vient  des  environs  d'Engelhaus  entre  Buchar  et  Carlsbad  ;  il  est 
ros&tre  et  se  présente  en  filons  dans  le  granité. 

tJn  quarz  très-blanc  qui  vient  des  filons  de  Schlaggenwald. 

L*argile  pour  les  cazettes,  qui  pour  être  bonne  doit  appartenir 
à  Targile  plastique ,  et  dont  la  position  ordinaire  et  abon- 
dante est  dans  les  parties  supérieures  des  terrains  crétacés  ou 
dans  les  terrains  d'origine  volcanique,  suit  ici  son  second  mode 
de  gisement  et  se  présente  dans  le  lieu  nommé  Honsberg ,  dans 
la  formation  de  lignite  qui  borde  la  valide.  Elle  est  à  côté  du 
lignite  sans  alterner  avec  lui ,  dans  le  terrain  que  M.  Haidinger 
appelle  le  sédiment  Lacustre,  avec  le  grès  feuilleté  à  em- 
preintes végétales. 

L'autre  argile  vient  des  terrains  houillers  et  se  trouve  principa- 
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lement  dans  les  fissures  de  ce  terrain  nommé  Dick ,  à  Ne 
pr&s  Elbogen. 

La  pâte  est  composée  des  kaolin,  febpalh  et  quarz  c 
plus  haut,  et  la  couverte  de  feispatb,  de  chaux  et  d'un 
quantité  de  tessons  de  porcelaine. 

On  ne  met  pas  de  ciment  dans  la  pâte  de  cazette.  On  1 
place  par  un  sable  à  gros  grains  de  quarz  ferrugineux. 

On  obtient  le  raffermissement  de  la  pâte  en  la  mettan 
des  vases  ou  pots  cylindriques  en  terre  cuite,  poreos 
Ton  place  sur  l'aire  d'un  fbumeau  long  et  fermé,  diai 
lignite. 

Le  façonnage  des  pièces  s'opère  de  deux  manières.  Les 
sont  généralement  ébauchées  sur  le  tour  et  toumassées 
libre  d'une  forme  encore  un  peu  différente  de  celle  que  j 
fiiit  connaître.  On  en  donne  ici  la  figure  n®  94* 

^  11^  calibre  b  est  : 

une  barre  de  boi 
qui  forme  levier  ;i 
qu'on  ébauche  les 
le  calibre  est  tei 
par  le  poids  P, 
gauche  du  tourne 
manière  à  ne  pas 
lesbrasdeTouvrie 
que  la  pièce  est  su 
ment  avancée  poui 
voir  sa  dernière 
Touvrier  abaisse 
libre;  ses  écarts  en  avant  et  en  arrière  sont  arrêtés  par  1 
lisse  B,  dans  laquelle  glisse  avec  précision,  mais  facile 
l'autre  extrémité  du  levier.  L'ouvrier  fait  agir  ce  calibre 
pression  qu'il  lui  imprime.  Les  assiettes  et  toutes  les 
rondes  et  plates  sont  Taites  au  calibre. 

La  plupart  des  pièces  creuses  non-seulement  parmi  les  i 
mais  môme  parmi  les  moyennes ,  sont  faites  avec  beaucc 
célérité ,  de  perfection  et  de  succès  par  le  procédé  du  c< 
J'ai  vu  faire  ainsi  des  vases  à  anse  assez  grands,  de  35 


^ 
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xnèlres  de  hauteur.   Beaucoup  d^anses  se  font  par  le  même 
MàOffen  \  clks  sonl  creuses  et  par  conséquent  très -légères. 

On  cuisait  encore  en  i836,  à  Elbogen^  dans  les  anciens  fours 

aliemands.  Mais  M.  Haidînger,  reconnaissant  leurs  défauts^  était 

en  train  de  les  supprimer*  Ils  sont  maintenant  remplacés  par  des 

fours  cjiindriques  à  alandiers  qui  sont  construits  de  manière  à 

employer  pour  cuire,  et  avec  succès,  un  combustible  que  je 

f    n'aurais  pas  pu  croire  propre  h  produire,  sous  un  volume  con- 

^    tenable,  la  quantité  considérable  de  chaleur  nécessaire  à  la 

t    cuisson  de  la  porcelaine,  C*est  le  lignite  (braunkohl). 

Il  faut  qu'il  soit  d'une  qualité  particulière*,  le  lignite  fibreux, 
^  dans  lequel  la  structure  du  bois  est  encore  visible ,  semble  n'avoir 
pas  été  assez  comprimé^  il  n'est  pas  bon.  Celui  qu'on  emploie 
est  un  lignite  noir  brun,  dense,  à  cassure  égale  et  conchoïde, 
dans  lequel  il  n'y  a  plus  aucune  apparence  de  structure  ligneuse, 
el  dont  les  lits  ou  couches  se  sont  quelquefois  divisés  par  retraite 
au  moment  delà  consolidation,  en  prismes irréguliers,  dans  les^ 
quels  le  nombre  des  pans  et  leur  inclinaison  est  variable, 
comme  dans  le  basalte  :  ces  lignites  reposent  sur  du  sable  ou  sur 
du  grès  chargé  quelquefois  de  pyrite  et  nit^me  immédiatement 
sur  le  granité.  Ils  sont  recouvetts  de  schiste  bitumineux  etd*ar- 
gîle.  Le  lignite  fibreux  se  trouve  à  la  partie  supérieure  de  ce 
même  dépôt,  formant  quelquefois  des  lits  à  part  dans  Targife 
r«?couverte  de  débris  de  basalte. 

Cette  position  géologique  montre  la  cause  de  la  qualité  du  11- 
gDile  inférieur  rendu  plus  compacle  par  la  pression  des  couches 
supérieures,  el  plus  propre  par  cette  qualité  à  dégager  par  la 
combustion  hi  quantité  de  chaleur  nécessaire  à  la  cuisson  de  la 
porcelaine  dure, 

Ccat  dès  iSt6  que  MM.  Haîdingcr  ont  commencé  &  tenter 
remploi  du  lignite  compacle  pour  la  cuisson  de  la  porcelaine  ; 
mais  c'est  seulement  depuis  1837  ou  ^o  qu'ils  Font  tout  à  fait 
substitué  au  bois  dans  des  fours  qui  n'étaient  pas  encore  con- 
struità  lorsque  je  visitai  cette  fabrique  en  i836. 

Ce  sont  des  fours  cylindriques  ayant  trois  chambres  ou  labo* 
rmloirês  superposés,  mais  des  foyers  seulement  au  laboratoire 
inférieur.  Leur  diamètre  est  de  4  mètres  ;  la  hauteur  du  labo- 
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ritolre  inférieur  oii dil grand fbdesfâd  »e  dédmMlM;  lé  maât 
cdai  du  dégourdi ,  a  16  déeimètre^ ,  et  le  trôiriftme  %  mèlniè 
bàtiteur.  n  y  a  sept  alandiers,  et  c'ett  ^  cette  j^ÉttiêqaUfr* 
ftreilt  notablement  des  autres  firarë  à  porcelaine  ett  se  nqppNF 
dumt  de  ceux  à  fiilenoe  fine. 

M.  Haidinger m'a  entojé  uianqrii» 
fait  à  rédidle,  dd  plBh  et  de  kesip 
de  cet  alandier,  mais  la  coi|efnte 
donné  ci-contre,  n*  gS ,  m'a  pata  wt 
*  flsmte.  F  est  le  mur  da  fiittr  qin  1 
65  centiitiètres  d'épaisseur.  A  le  iojer 
dont  là  largeur  est  de  65  centimèmi-, 
G  est  la  grille  sur  laquelle  on  phôek 
lignite  :  elle  est  composée  de  6  bv- 
reaux.  L'entrée  de  la  flâmatie  dâaik 
four  est  une  Toftte  tarès-atiriMdaiéedoÉl 
la  liauteur  est  de  3  décim. ,  et  la  latipir 
de  six-,  Bestrouverture  par  Où  on  jette 
le  combustible  sur  la  griOe ,  elle  est  fort  petite,  a4  centimMres 
seulement  de  haut;  C  le  cendrier  profond  de  a  mètres;  on  f 
pénètre  par  les  voies  ordinaires. 

Les  grains  des  pièces  sont  polis  et  les  pieds  usés  atec  des  roses 
de  grès,  de  porcelaine  et  de  bois  enduites  de  sable  sans  émeri, 
ni  ponce,  ni  aucune  autre  matière  dure. 

Les  couleurs  de  fond,  au  grand  feu  et  de  moufle  sont  variées 
et  brillantes.  On  suit  comme  en  Saxe  et  dans  beaucoup  d'antres 
âbriques  d'Allemagne  l'usage  de  mettre  sur  le  dégourdi,  et  par 
conséquent  sous  couverte ,  les  décorations  en  bleu  au  grand  feu, 
quoiqu'on  en  connaisse  rimperfection. 

On  imprime  à  la  planche  de  cuivre  et  aussi  en  lithographie. 
Le  papier  qu'on  doit  contre-épreuver  est  comme  à  l'ordinaire  uni- 
quement chargé  de  noir  d'impression,  mais  on  saupoudre  avec 
de  la  couleur  vitrifiable  Temprcinte  fratchc  et  visqueuse  qu'il  a 
laissée  sur  la  porcelaine. 

ï^s  couleurs  se  cuisent  dans  des  moufles  accolées  quatre  à 
quatre.  11  y  a  économie  de  combustible  et  grande  rapidité  de 
cuisson.  En  2  heures  et  demie  on  cuit.  On  démoufle  quatre 


PORCBLàlNE  DURE.  LE  HAMMER  PRÈS  CARLSBAD.    411 

heures  après  ftVoir  cessé  le  feti.  On  ne  remarque  dans  les  places 
aucune  cassure,  fêlure,  hitressaillurc.  i 

Cette  circonstance  indique  une  grande  solidité  dans  la  pftte  et 
la  couverte.  Celle-ci  est  trè&-bien  étendue,  très-glacée,  sans  co- 
que d'œuf  niressui.  La  porcelaine,  quand  elle  est  bieU  cuite,  est 
d'un  blanc  tirant  sur  le  gris  bleuâtre.  Il  y  a  peu  de  grains. 

C'est ,  en  général ,  comme  on  le  voit ,  une  fabrication  bonne, 
soignée ,  avec  la  science  et  l'intelligence  qu'on  attendait  du  di- 
recteur. 

Manufacture  du  Hammety  vallée  de  Carlsbad. 

Il  y  a  dans  les  environs  de  Carlsbad  plusieurs  autres  petites 
manufactures  de  porcelaine. 

La  plus  remarquable ,  après  celle  de  H.  Haidinger ,  et  que  j'ai 
également  visitée ,  est  celle  de  MM.  Reichenbach  et  Fischer  (*) ,  au 
Hammer ,  dans  le  haut  de  la  vallée  de  Carlsbad. 

Les  matières  premières  sont  les 
mêmes  qu'à  Elbogen;  elles  sont 
broyées  et  lavées  avec  un  grand 
soin.  II  n'entre  de  felspath  dans 
la  couverte  composée  principale- 
ment de  quarz  et  de  chaux ,  que 
celui  qui  y  est  introduit  par  les 
tessons  de  porcelaine  qui  en  sont 
un  des  éléments. 

Le  calibre,  comme  celui  d'El- 
bogen ,  coupe  l'excédant  de  la  pftte 
en  copeaux  et  ne  l'enlève  pas  en 
barbotine  épaisse  :  il  n'est  employé 
que  comme  toumassin  et  non 
comme  estèque. 

Le  four  a  une  disposition  toute 
particulière ,  il  est  bas ,  n'a  pas  de 


(»)  M.  Fi«cher  est  un  habUo  physicien  et  naturaliste  connu  par  sea  obsemtions 
microscopiques  sur  »c  squelette  siliceux  d'infusoires  dans  le  Ulpoll  des  cnflrons 
de  Carlsbad. 
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laboratoire  pour  le  dégourdi,  qu'on  est  obligé  de  euin  à|iil 
Son  diamètre  intérieur  est  de  a  mètres  76  ceniimètreSi  etij 
hauteur  àladef  de  la  voûte,  de  a3  décimètres  ;  il  a4 
fermés  par-dessus  et  dont  les  bouches  antérieures  sont 
comme  le  montre  le  croquis  de  l'autre  part,  n*g6.  En 
le  feu  on  met  le  bois  qui  est  assez  gros  par  la  boacheinliiiflBreli 
et  en  finissant  on  le  met  par  la  bouche  supérieure  b\ 

Les  cazettes  à  assiette  sont  toutes  à  cul-de-lampe,  «m  ob- 
verture  ni  rondeau ,  mus  à  rebords  verticaux  descendani  A  tm 
montant. 

Les  moufles  sont  comme  celles  d'Elbogen ,  c'esi-à^dne  qv 
l'ouverture  ou  bouche  du  foyer  est  opposée  à  la  visière ,  et  ^m 
ne  craint  pas  ainsi  qu'en  rejpEffdant  la  couleur  du  feu  et  timtda  ( 
montres  par  la  visière,  il  s'y  introduise  de  la  fumée  et  de  II  ^^ 
poussière.  Ck)mme  il  n'y  a  pas  de  douille  supérieure  pour  Fén-  ^ 
poration ,  on  a  ménagé  une  petite  ouverture  à  la  partie  svféntm  ^' 
de  la  ftce  de  la  moufle  qui  correspond  à  la  bouche  du  foyer;  pvei 
moyen  il  s'introduit  quand  on  veut  un  courant  d'air  purÛnt, 
de  la  visière  à  cette  ouverture. 

Manufacture  de  MM.  NaUmrius. 

II  y  a  dans  la  fabrique  de  MM.  Nathusius ,  à  Althaldens-Leben, 
Skilom.  environ  au  N.-O.  de  Hagdebourg,  quelques  particoli- 
rites  à  signaler. 

La  pâte  est  faite  avec  ce  kaolin  si  impur  de  Halle  en  Saxe,  da 
feispath  assez  blanc  de  Bohême  et  un  autre  feispath  rougefttre  de 
Silésie.  Elle  est  grisâtre  très-plastique,  on  peut  la  toumasser  au 
tour  anglais ,  et  on  en  fait  des  tubes  et  tuyaux  à  la  presse  qui  ont 
jusqu'à  8  centimètres  de  diamètre-,  elle  gauchit  au  feu.  Elle  a 
donc  tous  les  caractères  d'une  pftte  très-argileuse;  elle  résiste 
comme  elle  aux  changements  non  ménagés  de  température.  J'ai 
vu  sortir  du  four  une  tasse  incandescente  sans  qu'on  prit  aucune 
précaution  pour  Tempécher  de  casser. 

Les  fours,  assez  petits,  n'ont  que  3  alandiers  avec  un  grand  car- 
neau  au  milieu  et  quelques-uns  sur  la  circonférence.  La  cuisson 
s'opère  en  i4  à  16  heures,  le  dégourdi  se  donne  dans  un  four 
dbtinct. 
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.  Une  des  particularités  les  plus  remarquables ,  c'est  l'introduc- 
ion  de  a  pour  cent  d'os  calcinés  dans  la  couverte. 

On  fait  particulièrement  dans  cette  fîibrique  une  quantité  pro- 
digieuse de  pipes ,  qui  n'est  pas  moindre  de  60,000  par  an. 

La  porcelaine  résultant  de  cette  fabrication  est  un  peu  grisA- 
tre;  la  couverte  sur  les  assiettes  n'est  ni  [parfidtement  étendue, 
ni  parfaitement  glacée,  mais  elle  est  très-solide,  tous  défauts  et 
qualités  qui  appartiennent  généralement  aux  pfttes  plus  argileuses 
^e  siliceuses. 

Manufacture  de  Porcelaine  de  M.  Schwerdtner^ 
à  Ratisbonne. 

Cette  manufacture  se  distingue  aussi  par  quelques  particula- 
rités ,  mais  surtout  par  la  résistance  de  sa  porcelaine  aux  trans- 
missions rapides  de  températures  très-éloîgnées  Tune  de  l'autre, 
tel  qu'on  va  le  décrire. 

Elle  est  d'une  construction  toute  récente  (1808),  et  ses  bâti- 
ments ont  été  très-bien  disposés  pour  leur  destination. 

Les  matériaux  de  la  p&te  sont  : 

Le  kaolin  de  Passau ,  celui  d'Amberg ,  dans  le  haut  Palatinat  et 
un  3'  kaolin  d'une  autre  localité  que  je  n'ai  pas  notée,  du  sable 
quarzeux  et  du  gypse. 

Sa  couverte,  composée  de  quarz,  de  calcaire  et  de  tessons  de 
porcelaine,  ne  renferme  donc  pas  d'autre  felspath  que  celui  qui 
peut  se  trouver  dans  les  kaolins  des  tessons  de  porcelaine  cuits, 
qu'on  y  introduit. 

Le  calibre  est  encore  ici  l'instrument  de  façonnage  avec  lequel 
on  tournasse  les  assiettes  et  autres  pièces  plates  en  dedans.  Il 
y  en  a  de  deux  sortes ,  l'un  est  en  cuivre  et  dentelé  pour 
l'ébauchage  de  la  housse  dans  le  moule,  l'autre  est  en  fer  et  cou- 
pant pour  le  toumassage  des  pièces.  La  barre  ou  bascule  qui  le 
porte  est  chargée  d'un  poids  à  son  extrémité  opposée  à  la  char- 
nière; c'est,  comme  on  le  voit,  un  calibre  coupant  qui  fidt  le 
dedans  des  assiettes  (de  l'autre  part  n*  97). 

Les  fours  sont  cylindriques  à'4  alandiers  comme  ceux  de  Sè- 
vres, mais  bas  et  à  3  voûtes  plates  comme  ceux  d'Allemagne.  Il 
y  a  encore  ici  deux  sortes  de  pâte  et  deux  sortes  de  couverte  de 


444       POTERIB  ▲  PATB  BUUB  TRiXiLQCtDC. 

diffire&tei  fusibilités  pour  ks  diverses  réglons  du  four  M  pik 
blement  aussi  pour  les  différentes  destinations  des  {Moes. 
Ia  cuisson  dure  36  heures. 


1*99 

La  pftte  est  peu  vitreuse,  à  peine  translucide;  la  ooufBflB 
mal  étendue. 

On  fût  dans  cette  fabrique  une  multitude  de  petites  ts» 
café  et  de  pipes  pour  la  Turquie.  Ces  tasses  coniqaes ,  éfts 
sont  de  deux  grandeurs;  les  petites  ont  6  cent,  de  diamètN 
35  millim.  de  hauteur;  les  grandes  ont  8  centim.  sur  4  de  I 
teur  ;  elles  sont  enrichies  de  dorures  et  d'ornements,  qu'il 
cuire  promptement  et  économiquement.  Je  donne  ci-desM 
n*  98,  un  croquis  de  cette  manière  de  cuire, 

On  met  sur  une  plaque  de  tdle  rectangulaire  P  cinquante  U 
à  café  peintes  et  dorées ,  en  2  lits ,  T.  L'inférieur  se  compose  • 
rangées  de  7  tasses-,  le  supérieur  de  3  rangées. 


j'-'ï 


ï»ri  place  cotte  phniu»,  .iiiisi  thar^cc  :.ui  ioiivciiuie  oUfx':- 
f  ieure  B  d'un  petit  fourneau  de  moufle,  au  milieu  de  la  flamme 
qui  en  sort. 

Lorsque  la  plaque  chargée  de  tasses  et  placée  dans  le  foyer 
xnéme  enlf  est  cuite,  on  la  retire  incandescente  avec  toutce  qu'elle 
porte  ;  on  met  alors  à  sa  place ,  c'est-à-dire  au  milieu  des  char- 
lM>ns  ardents,  celle  qui  était  sur  la  voûte  du  fourneau.  On  ferme 
grossièrement  l'ouverture  avec  3  ou  4  morceaux  de  bois  court  D , 
qui  brûlent  par  leur  extrémité.  Au  bout  de  7  à  lo  minutes  on 
retire  la  plaque  qu'on  a  mise  dans  le  foyer  avec  les  5o  tasses  dont 
elle  est  chargée  ^  on  dépose  le  tout  qui  est  dans  un  état  complet 
d*mc8Ddescence  sur  la  paillasse  A  de  la  moufle.  On  les  Isàtm 
s'y  refiroidir  un  peu ,  puis  on  pose  à  terre  cette  plaque  et  le$ 
tasses  qu'elle  porte  et  qui  sont  encore  chaudes  à  ne  pouvoir  y 
toucher.  Oo  p'en  casse  jamais  et  on  en  cuit  ainsi  4^000  par  jour. 
On  cuit  de  même  les  pipes  en  porcelaine ,  mais  en  les  retirant 
du  foyer,  on  les  met  dans  une  moufle  à  recuire  qui  est  fermée 
mree  une  porte.  Sans  cette  précaution ,  la  queue  et  le  talon  de  la 
pipe  se  casseraient  et  se  détacheraient. 

lies  autres  pièces  se  cuisent  au  charbon  daqs  des  moufles  à 
portes. 

Cette  curieuse  pratique,  qui  était  toute  nouvelle  pour  moi, 
doit  fiûre  naître  quelques  observations. 

in  porcelaine  de  ces  tasses  est  presque  opaque  et  bise;  ellQ 
indique  une  proportion  très-forte  d'argile.  Les  tasses  sont  assoi 
épaisses,  proportionnelles  aux  tasses  de  la  Chine  de  même  forme 
et  grandeur;  leur  forme  évasée ,  sans  autre  inégalité  d'épaisseur 
que  la  place  annulaire  d'un  très-petit  pied,  contribue  très-cer- 
tainement à  une  répartition  plus  égale  de  la  chaleur,  et  par  con- 
séquent à  une  dilatation  aussi  plus  égale.  Ce  qui  le  prouve,  c'est 
que  les  pipes  faites  de  la  même  pâte  ne  peuvent  résister,  à  cause 
du  cdlage  du  talon  et  de  la  queue,  à  ce  changement  brusque  de 
température,  et  par  conséquent  de  dilatation. 

Les  autres  pièces  telles  qu'assiettes,  théières,  cafetières  et  va- 
Mi ,  etc. ,  d'une  porcelaine  beaucoup  plus  blanche  et  d'une  très- 
belle  couverte  parfaitement  glacée ,  se  cuisent  dans  des  moufles 
ordinairement  chaufiëes  au  charbon. 
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On  juge  le  feu  sur  des  montnB  diaigëes  de  oooleiir  noi^ 

H.  Schwerdtner  &it  aussi  un  trte-grand  mmiae  dis 

ments  de  chimie  et  de  pharmacie  que  je  n'ai  pas  essaféSi 

qu'on  peut  présumer  très-solides  au  feu^  si  on  les  $0(6  tfi 

rétonnante  résistance  des  tasses. 

PorceUnne  de  Bume. 

n  y  a  en  Russie  plusieurs  manubctures  de  poroebdMfiifbJ 
briquent  avec  les  matièresjdu  pays.  On  dte  celles  de  ] 
Twer,  et  notamment  la  manufiicture  impériale  de 
bourg;  celle-ci  a  été  fondée  en  1744  )  P&r  le  Baron  Tnn  i 
novitch,  et  agrandie  en  1765,  sous  le  ministère  de  J.  A.  1 
fleff.  En  1826  elle  a  appelé  deux  ouvriers  de  la  manuCMtanl 
Sèvres  pour  diriger  la  fabrication. 

Les  matières  principales  employées  dans  cette  febrieatioo  1 
les  suivantes  qui  m'ont  été  envoyées  par  l'un  des  deux  oniriai] 
sortis  de  Sèvres. 

Kaolin  de  Gloukoff  (  gouvernement  de  Ghemikoff  ). 

Kaolin  pris  dans  le  gouvernement  de  Risansky .  (Anal,  tabk  ir.)  ] 

Felspath  de  Serdobole,  gouvernement  de  Finlande.  (Anatjse 
n*9,  tabl.  vi.) 

Quar2  du  même  lieu. 

La  pftte  de  service  est  composée ,  d'après  les  renseignements 
donnés  avec  une  louable  libéralité ,  par  le  chef  des  pAtes, 
M.  Pierre  Ivanoff ,  comme  il  suit  : 


La  couverte  a  une  composition  moins  simple. 

Kaolin 

Quirx 

Felspath i; 

Tessons  de  porcelaine. 

Craie  de  France 

L'argile  pour  les  cazettes  est  tirée  à  i  kilom.  de  Pétersbourg, 
dans  la  plaine  de  Volcoff. 
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Les  fours  sont  cylindriques  à  alandiers  comme  ceux  de  Beriin. 
La  porcelaine  fabriquée  dans  le  temps ,  et  celle  que  Ton  faisait 
at  récemment  en  i84o,  et  dont  le  musée  de  Sèvres  possède  de 
ta^beaux  échantillons,  a  toutes  les  perfections  de  blancheur  et 
t  finesse  dans  la  pâte,  de  bon  façonnage,  de  grandes  dimen- 
>ns  obtenues  sans  déformation,  de  glacé  dans  la  couverte,  qu'on 
lisse  désirer. 

On  m'annonçait ,  en  1825,  qu'on  pouvait  obtenir  des  vases  de 
es  de  2  mètres.  J'ai  acquis  la  preuve  d'une  dimension  à  peu 
es  aussi  grande  en  voyant  et  mesurant,  en  i836,  un  vase  en- 
yé  au  roi  de  Prusse  par  l'empereur  de  Russie,  et  placé  dans  le 
lais  de  Postdam.  Le  corps  est  oviforme ,  le  collet  et  le  pied  sont 
mpaniformes.  Ce  vase  a  en  totalité  20  décimètres  et  3  à  4 
ntimètres  de  hauteur,  sans  le  socle  de  bronze^  il  est  composé 
cinq  pièces,  le  pied,  le  culot,  la  cerce ,  les  épaules  et  le 
llet.  La  cerce  ,  d'un  seul  morceau,  agdécim.  de  diamètre  sur 
i  cent,  de  hauteur ,  elle  est  assez  régulière  dans  sa  forme  cylin- 
oîde,  ne  présejntant  qu'une  faible  dépression  vers  son  bord 
férieur.  Les  anses  en  porcelaine  sont  ajustées  sur  le  vase ,  du 
ilieu  du  collet  à  la  cerce.  Le  culot  et  le  pied  sont  en  fond 
eu  de  moufle  bien  glacé ,  avec  des  feuilles  d'eau  en  relief,  do- 
3s  en  or  mat.  La  cerce  est  blanche  avec  un  cartel  peint 
3résentant  le  tableau  de  Pierre  le  Grand  de  M.  Steuben  *,  les 
uleurs  sont  vives  et  bien  glacées. 

Ce  vase  est  un  exemple  remarquable  des  progrès  immenses 
e  la  fabrication  de  la  porcelaine  a  faits  en  Russie  depuis  1824 , 
oque  où  BIM.  Swebach,  Morcau  et  Davignon,  ont  été  aider 
leurs  conseils  et  de  leur  expérience  la  manufacture  impé- 
le. 

Parmi  les  pièces  envoyées  en  1839,  on  remarque  des  couleurs 
•iées,  vives  et  très-bien  glacées^  des  ors  en  relief  mis  au  pin- 
lu  ,  qui  sont  modelés  avec  une  grande  délicatesse^  de  beaux 
kds  bleus  au  grand  feu ,  etc. 
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Manufacture  de  la  famille  Gtiiort,  près  Florence  [%   1 

m 

On  fait  dans  ce  grand  établissement,  fondé  en  17% pi  ^ 
M.  Charles  Ginori  à  Uoccia,  village  éloigné  de  FIoreDce  d'an*  T^ 
ron  10  kilomètres,  de  la  faïence  commune,  de  la  bkÊtofm  mz 
et  de  la  porcelaine.  C'est  de  cette  dernière  bbricationieilfti|Kji  de 
parlerai  ici ,  parce  qu'elle  seule  a  des  particularités  issex  lo»  qi. 
quables.  Je  ne  dois  traiter  que  de  celle  dont  la  pâte  est  fiiteMe  di. 
les  matériaux  du  pays ,  qui  sont  :  ra 

1®  Les  kaolins  du  Campo  et  de  Chiusi,  près  Porto  Femiii 
tle  d'Elbe.  Ce  sont  plutôt  des  argiles  talqueuses  que  des  k»    p 
lins  ;  \; 

2*  Le  kaolin  de  Tretto  dans  le  Vicentin.  Il  participe  au» il  k 
cette  nature ,  car  il  paraît  originaire  d'un  staschiste  dur,  nodukn  f 4 
et  felspathiquc  ;  d 

S""  L'argile  retirée  du  sable  argileux  blanc  de  Monzone  dit  Sm^  0 
riglio.  Elle  est  en  petites  masses  assez  dures  dont  lapoussiènfll  1  d 
d'un  très-beau  blanc; 

4^*  Le  quarz  de  Saravezza  ; 

5**  La  couverte  qui  est  faite  avec  une  pegmatite  très-blancbe  de 
Calabre. 

Ces  matières  sont  lavées ,  décantées,  broyées  suivant  Jes  règles 
et  usages  ordinaires.  Le  kaolin  de  la  montagne  de  Tretto ,  au 
nord  de  Schio ,  dans  le  Vicentin  ,  est  d'une  origine  et  d'une 
composition  assez  ditrérentcs  de  celles  des  kaolins  de  pegmatite, 
comme  on  a  pu  le  remarquer  au  tableau  d'analyse  et  de  gise- 
ments des  kaolins  (*);  celui-ci  est  lave  sur  place,  et  il  n'y  a  que 
le  produit  argileux  de  ce  lavage  qui  soit  amené  et  employé  à 
Doccia. 

0)  Les  renseignements  d'après  lesquels  j'ai  fait  cet  ariiclc  ont  été  pris  d'abord 
en  1822  sur  les  lieux  et  sous  la  direction  de  M.  le  marquis  de  Ginori.  Ils  ont  éii 
reconnus  (18^3)  et  complétés  par  les  notes  et  communications  de  M.  Laurent  Gi- 
nori ,  son  fils. 

(«)  Llv.  I,  chap.  II,  art.  ii ,  S  1 1  pag.  40 ,  et  tableau  n''  IV  du  kaolin  d'Italie. 
— Mém.  sur  les  kaolins,  Arcli.  du  iMus.  d'hist.  nul.  de  Paris,  1. 1,  pag.  250,  n*  20. 
et  pag.  282. 
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La  porcelaine  dure  qu'on  appelle  fine  ou  de  i'*  qualité,  se  fait 
avec  du  kaolin  et  du  felspath  de  Saint^-Yrieix  auxquels  on  ajoute 
du  kaolin  de  Tretto  dans  le  Vicentin  ;  on  appelle  cette  pAte  à  1  a 
manière  française  (altuso  diFrancia).  Outra  la  porce- 
laine dure ,  on  fait  encore  dans  cette  même  fabrique  une  sorte  de 
porcelaine  tendre  qu'on  y  appelle  commune  ou  bâtarde  (  il 
massa  commune)^  dont  la  pAte  ne  diffère  de  celle  de  la  précé- 
dente que  par  les  proportions  et  Fintroductlon  d'une  certaine 
quantité  d'argile  de  Monte-Carlo,  près  du  lac  de  Bîentina,  mois 
dont  la  glaçure  est  un  émail  stannifère  qui  se  met  sur  un  biscuit 
cuit  préalablement. 

C'est,  comme  on  voit,  une  poterie  assez  singulière  une 
porcelaine  hybride  qui  tient  d'une  part  à  la  vraie  poree- 
lainc  et  de  l'autre  à  la  fiuence.  On  y  introduit  maintenant  du 
kaolin  de  Tretto,  du  quarz  de  Sararezza,  que  Ton  préfère  au 
feispalh  àe  Porto  Ferrajo,  du  Smirigtio  d'Ajola  et  du  kaolin 
d'Angleterre.  Cette  poterie  est  très-recherchée  pour  sa  solidité. 
On  y  fait  aussi  de  la  faïence  fine  {Terraglia):^  elle  se  compose 
d'argile  de  Monte-Carlo ,  de  quan  de  Saravezza  ou  de  Tropea ,  de 
calcaire  saccaroîde  et  de  kaolin  de  Campo,  qu'on  appelle  aussi 
terra  di  Chiusi. 

La  fkïenoe  commune  {MajoUcà)  se  fait  avec  des  argiles  de 
diverses  localités ,  qui  sont  sans  intérêt  pour  nous. 

La  couverte  de  la  porcelaine  fine  ou  porcelaine  dure,  offre  une 
composition  assez  singulière  dont  quelques  matériaux  désignés 
par  des  noms  qui  ne  sont  pas  d'usage,  rendraient  la  recette  très- 
obscure,  si  je  n'avais  pas  en  occasion  de  voir  ces  substances  ter- 
reuses. 

JKaolin  de  Saint-Yrieii S4 

Petrulla  de  Calabria  (Pegmatite) r  .  17 

ifmiri^/toinpielra  (sable  argileux  blanc  assez  dur) 17 

Kiollii  de  Treuo S 

Calcaire  saccaroîde M 

100 

La  composition  de  la  glaçure  de  la  poicelame  tendre  est  phi 
claire  et  plus  ordinaire. 
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Mlle  iUiceuz  d'ABdbfla. M 

Crisul  (c*eft  probililMMal  du  vim  ptonbUtra). S 

t (oxyde  Jaune  de  ptomb). Il 

■pv  (idwlont  deift  Hdwe  dw  chMdlènt  «ta 
« 


l'ai  fidt  connaître  dans  les  généralités  de  Tait  cénmqaia 
diaiHtreV,  art.  I^S^i  p.  19},  qû  traite  de  la  cnûMmeléB 
fiHurs,  le  fourtrèsHremarquable  à  4  étages  de  foyers,  qÉtecB- 
plde  à  Doccia  pour  cuire  quatre  sortes  de  Poteries. 

On  cuit  dans  Tétage  inférieur  ce  qu'on  nomme  en  Italie  p•^ 
celaine,  véritable  porcelaine  dure  dont  les  principaiss os- 
tières,  kaolin  et  felspath ,  viennent  du  Umoosm ,  et  de  la  pir 
edaine  de  3' qualité,  qu'on  appelle  masso  haUiundo. 

An  second  étage  on  cuit  le  biscuit  de  la  fidtaoe  eoaunaaeei 
à  émail  stannifôre ,  MajoUca  des  Italiens,  et  cetni  de  la  fAMi 
fine,  Terraglia. 

Dans  les  3*  et  4*  ériges,  on  {daee  les  biscuits  préoédenispov 
en  cuire  le  vernis  avec  des  Poteries  communes  à  vernis  pIoÉM 
fière,  ce  qui  prouve  que  les  vernis  de  ces  Uscuits,  n'ont  pssne 
gitinde  dureté. 

y«L  assisté ,  en  1 822,  à  un  enfoumement,à  une  cuisson,  et  à 
un  défoumemeut  de  ce  four.  La  description  que  j'en  ai  fiûte  sur  ie 
lieu  et  sous  les  yeux  du  marquis  de  Ginori  est  trop  détaillée  pour 
être  transcrite ,  je  me  contenterai  de  donner  un  extrait  des  cir- 
constances principales. 

Le  i''  étage  ou  étage  inférieur,  se  cuit  avec  un  mélange  do 
fagots  de  genôts  et  de  morceaux  de  gros  bois.  Malgré  la  hauteur 
du  four,  le  tirage  n'est  pas  aussi  vif  qu'on  pourrait  ie  croire,  les 
alandiers  ont  donné  de  la  flamme  et  de  la  fuméo,  ce  que  nous 
appelons  bouder,  pendant  plusieurs  heures  ;  on  a  été  obligé  de 
débraiser  a  fois,  cette  opération  a  été  longue  et  a  produit  beau- 
coup de  braise. 

Ce  feu,  le  seul  important,  a  duré  i5  heures. 

Le  a"  étage  a  été  chauflfé  avec  des  fagots  et  toutes  sortes  de  dé- 
bris de  bois.  Les  alandiers  donnaient  aussi  beaucoup  de  ftunée  et 
un  peu  de  flamme.  Le  feu  a  duré  1  h.  3o'. 
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Pour  le  3'  étage  on  n'a  employé  que  des  fagota.  Les  alandicrs 
ont  aussi  beaucoup  fomé,  et  le  feu  n*a  duré  également  que 
I  h.  3o'. 

On  a  enfin  allumé  les  alandiers  du  4*  étage,  mais  sans  avoir 
éteint  encore  a  des  4  du  3*  étage  ;  on  n'a  employé  que  des  fagots 
de  bruyères.  Il  s'est  toujours  dégagé  beaucoup  de  ftimée.  Le  feu 
a  duré  a  h.  i5'. 

Par  conséquent  les  quatre  étages  ont  éie  cuits  en  20  h.  1 5'. 

J'ai  dit  comment  les  Poteries  étaient  distribuées  dans  les  quatre 
étages  de  ce  four,  et  qu'au  défoumement  chaque  sorte  m'avait 
paru  avoir  reçu  le  feu  qui  lui  convenait  et  assez  également. 

Néanmoins ,  quand  on  compare  la  marche  du  feu  dans  ce  four, 
lente ,  irrégulière ,  avec  déperdition  énorme  de  chaleur  de  toutes 
parts ,  et  par  la  fumée ,  et  par  la  flamme ,  et  par  la  braise ,  dont 
M.  Ginori  portait  la  valeur  à  4)00o  fr.  par  an;  quand  on  com- 
pare, dis-je,  cette  marche  avec  celle  du  four  double  de  Sèvres, 
qui  est  si  régulier,  dont  la  combustion  est  si  complète  et  dont  la 
matière  à  cuire  exige  une  si  haute  et  si  égale  température ,  on  voit 
les  perfectionnements  de  toute  espèce  que  la  science  pyrotechni- 
que et  l'expérience  ont  permis  d'y  apporter. 

Manufacture  de  Porcelaine  de  Turin. 

Ce  n'est  pas  à  Turin  même  que  cette  manufacture  a  été  éta- 
blie ,  mais  à  Yineuf ,  village  à  peu  de  distance  de  cette  ville. 

Elle  a  eu  trois  phases  très-différentes ,  la  première  qui  n'a  pas 
donné  les  meilleurs  résultats  commerciaux  et  qui  par  conséquent 
n'a  pas  eu  de  durée,  est  cependant  la  plus  remarquable  en  ce 
qu'elle  nous  a  fait  connaître  une  porcelaine  faite  avec  une  tout 
autre  base  plastique  que  le  kaolin  ou  l'argile. 

C'est  la  porcelaine  qui  a  été  fabriquée  à  Vineuf,  par  le  docteur 
Gioanetti ,  jusque  vers  1810.  En  voici  la  composition  telle  que 
me  l'a  fait  connaître ,  en  1807,  ce  savant  directeur. 

Les  éléments  de  la  pâte  et  de  la  couverte ,  sont  : 

i^'La  magnésite  ou  silicate  de  magnésie  de  Baldissero , 
décrite  et  analysée  i"  liv.,  eh.  II,  page  70. 

a""  L'argile  de  Bargequiest  un  kaolin très-talqueux, men- 
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tionnéfl  tabl.  V,  À  ,  n""  45.  Elle  eii  tfèê^plMiqae  ^tMk\ 
«Me,  die  donne  à  la  pftiè  le  liant  néeeMdre,  mua  attihl 
couleur  jaunfttre  qu'on  lui  reproche  \  on  peut  la  cuire  au 
en  un  grts  MMlur  ((tti  ne  prend  que  0,08  de  retraite; 

yLafelapath  de  Frosaaeo. 

U  donne  à  la  couverte  le  ton  griiftfra  ou  verdfttre  qftikfâ- 
sente  quelquefois. 

4*  U  taie  blàn6  ttbirènt^  ahandott&ddafia  laauttakttw 
dai  flfahi  qtt'èntrsfttAlt  sa  prëpantioil  \ 

f*L0'q[naft  de  Cdmiane. 

Ces  nUàëflattt  étalant  employé!  dans  les  proportiMia  idnito: 

éPOMT  (•»  féÊMé 

linaKiiBatPàimiUfti.»  1 . .  « » 

ArgUtdtBafiS. «••••••     S 

Nspttb  de  FroMtco «  •  •  •     T 

QHM  do  Cumfaiie IS 

Il  &ut ,  pour  donner  à  cette  p&te  la  plasticité  nécessaire  an  b- 
çonnage,  la  broyer  très-finement  et  pendant  longtemps. 

Sa  retraite  est  considérable  et  va  suivant  le  degré  du  feu  de  i{ 
jusqu'à  28  p.  0/0.  M.  Gioanetti  l'avait  annoncé  encore  plus  cod- 
sidérable,  mais  avec  une  autre  composition.  La  pâte  qu'il  a  en- 
voyée ,  mise  au  feu  du  dégourdi  de  Sèvres  a  pris  o,oa  de  retraite; 
au  grand  feu ,  mais  à  la  voûte ,  partie  du  four  où  le  feu  est  le 
moins  fort,  elle  a  bien  cuit  et  a  pris  0,24  de  retraite^  plus  bas 
elle  a  eu  trop  de  feu  et  a  pris  0,28  de  retraite.  Elle  est  donc  un 
peu  plus  fusible  que  la  pftte  de  Sèvres. 

La  couverte  était  composée  de 

Pelspath  de  FnMttco. «  •  .    75 

Twaoos  dfl  poReltine  culte. ..••...».••    sa 

Cette  porcelaine  a  une  pftte  fine,  une  teinte  un  peu  Jaunâtre; 
elle  est  peu  translucide. 

tjà  couverte'  également  jaunfttre  est  mal  étendue ,  et  comme 
ondulée  et  môme  picotée,  ce  qui  lui  ôte  de  Téclat^  mais  elle  ne 
montre  aucune  tressaillure,  condition  importante. 


H>HC£tAi!1B    DURE.    TUHin.  433 

l^s  pièces  assez  bien  loarnéos,  génëralement  minces ,  sont  très*- 
sU'^t^plibleâ  de  gauchir  par  l'action  du  feu,  ce  qui  vient  de  la 
pktsttcile  que  Targlle  Ae  Savoie  donne  à  la  pâte  el  de  la  grande  re- 
\rm\e  qu'elle  prend.  Mais  elle  résiste  Irè^bien  sans  se  fêler  aux 
cbangements  de  température ,  poun'ii  quils  ne  soient  pas  tro}j 
brtiâqties. 

Eûfm  celte  porcelaine  peut  être  peinte  et  dorée  avec  la  même 
perfection  que  la  belle  poi"cr1aine  dû  kaolin ,  quand  les  couleurs 
que  Ton  emploie  sont  d'une  bonne  qualité. 

C  était  donc,  comme  je  laî  dit  au  commeaccment  de  cet  arti- 
cïe ,  tine  vraie  porcelaine  d'une  composition  toute  particulière^  et 
les  essais  assez  nombreux  qui'  j'ai  faits  à  Sèvres,  en  ^809,  par 
les  ordres  de  M.  Tintendant  généra!  de  la  maison  de  rempereur, 
tn^ont  appris  qu'avec  la  magnésite  et  les  autres  matériaux  du 
Piëmool  ënumérés  plus  haut,  et  quelques  autres  matières  qu'on 
y  ajouterait ,  telles  qu'un  peu  de  carbonate  de  ehaui,  on  pourrait 
faire  une  porcelaine  presque  aussi  belle  que  celle  du  Limousin , 
W  qui,  cuisant  à  une  température  beaucoup  plus  basse  sans 
perdre  de  ^a  quîdîlé  de  solidité,  reviendrait  probablement  à  un 
tooindre  prix, 

Méanmoins ,  aprèâ  la  mort  de  M.  Gioanetti,  on  a  abandonné  ce 
mode  de  fabrication,  et  on  Ta  remplacé  en  établissant  à  Turin 
IWâme  ^  une  fabrique  de  porcelaine.  C'est  en  i&35  ,  que 
MU,  Dortu  et  Uichard  ont  fonde  à  Turin,  dans  le  faubourg  de 
fpo ,  cette  manufacture  de  porcelaine  dure  occupant  40  à  4^  ^^- 
kricTs, 

!  Le  kaolin  se  tire  de  Borgomanero,  dans  le  Navarrals  et  de  Val- 
duggîa  dans  la  vallée  de  la  Sesia^  il  est  jaunâtre,  mais  il  devient 
[UiHeftii  grand  feu,  sans  autre  altération. 

I^argile  de  Mondovi ,  de  Konca ,  etc. 

Le  felspathde  Cumianeet  de  Cocane. 
'     Le  quarï  et  la  magnésite  de  Castella-Monte  dans  li  province 
IdTTTTée. 

Quoique  la  magnésite  soit  mentionnée  dans  cette  énuméra- 
Itioo  f  je  ne  sache  pas  qu'on  en  ait  fait  comme  à  Yineuf  la  basa 
de  eetta  porcelaine. 
J ^ 
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ParceUmeê  dures  espagm4e$ 


La  &brication  de  la  porcelaine  en  Espagne  a  éf 
tfèa-restreinte.  On  a  cherché  depuis  quelques  an 
dnire,  avec  les  matériaux  du  pays,  celle  de  la  porodaîM 
ordinaire,  mais  ces  créatims  sont  encore  trop  récentes  poor 
présenter  de  ces  procédés  remarquables  qui  seuls,  du»  oa» 
yrage  du  genre  de  cdui-d ,  peuvent  m'engagor  à  ks 
tionner. 

n  est  cependantdeux  sortes  de  fid)rications  qui  ont  unemete 
particulier.  L'une  est  celle  de  la  porcelaine  tendre  à  la 
de  Sèvres ,  j'en  parlerai  au  chapitre  suivant^  l'autre  est  use  h* 
brication  de  porcelaine  dure  analogue  à  celle  de  Vinenf  enN- 
mont  G*est  le  second  des  deui  seuls  exemples  de  poroehiDei 
base  de  magnésite  que  je  connaisse. 

La  matière  terreuse  qui  en  fiiit  la  base  plastique  et  infosOb 
est  de  la  magnésite  ou  silicate  de  magnésie,  qu'on  retire  de  h 
colline  de  Vallecas,  près  Madrid.  Elle  était  employée 
kaolin  dans  la  fabrique  de  Retire.  Mais  cette  fabrique  ajantéla 
détruite  par  les  effets  de  la  guerre ,  si  désastreuse  pour  tout  « 
qui  est  un  produit  du  génie  humain,  je  n'ai  pu  avoir  aocoe 
renseignement  sur  la  manière  dont  cette  matière  était  tndtéeet 
employée. 

Elle  est  légère ,  tenace ,  d'un  blanc  grisâtre  qui  acquiert  par  h 
contact  de  Tair  un  ton  rosaire  \  très-peu  plastique,  elle  ne  devien 
susceptible  d'être  travaillée  qu'après  avoir  été  broyée  pendan 
longtemps  et  mêlée  avec  quelque  argile  plastique.  Au  grand  fei 
sa  retraite  est  considérable  comme  celle  de  la  magnésite  di 
Piémont;  elle  y  est  infusible. 

La  porcelaine  faite  avec  cette  terre  ressemble  beaucoup  < 
celle  qui  est  faite,  près  Turin  ,  avec  le  même  minéral.  Elle  es 
mince,  légère,  jaunâtre,  mal  glacée;  la  couverte  est  faite  ave 
du  felspath  de  Galice. 

Une  des  fabriques  nouvellement  établies  en  Espagne  est  cell 
de  Sargadelos,  près  la  ville  de  Mondoncdo,  province  de  Galice 
Elle  appartenait ,  en  i83o ,  à  M.  Ybancz.  Le  kaolin  et  le  felspat 
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riennent  tous  dexix  de  Sargadelos  (voir  au  tableau  n*  YI,  l'analyse 
de  ce  feispath  n""  5,  et  au  tableau  n""  IV  celle  du  kaolin). 

Enfin,  M.  Sureda,  ancien  directeur  de  la  fabrique  de  porce- 
laine de  magnésite,  établie  à  Retiro,  près  Madrid,  et  détruite 
'ea  1812,  a  tâché  d'en  créer  une  autre  en  1827,  à  la  Moncloa, 
près  Madrid. 

Ait.  IV  — FABRICATIOlf  ORIBinAIJB. 

Porcelaine  de  la  CMne. 

L'art  de  fabriquer  de  la  porcelaine  et  des  Poteries  dures ,  cuites 
à  très-haute  température  et  que  nous  appelons  des  grès-cérames, 
est  en  Chine  et  au  Japon  ^  comme  on  le  verra  à  l'histoire  de  la 
porcelaine,  beaucoup  plus  ancien  que  sur  aucune  autre  partie 
de  la  terre  -,  c'est  une  chose  admise  sans  exception.  Mais  quelle 
est  l'antiquité  de  cet  art?  A  quelle  époque  peut-on  faire  remonter 
ses  premiers  produits  bien  déterminés ,  c'est  une  question  très- 
controversée.  Je  n'ai  ni  l'intention  ni  les  moyens  de  la  discuter 
et  d'en  chercher  la  solution,  et  d'ailleurs  l'admission  générale 
du  premier  fait  importe  seule  à  mon  sujet. 

Il  se  fait  en  Chine  de  la  porcelaine  dans  un  assez  grand  nombre 
de  lieux.  Les  principaux  sont  dans  les  provinces  de  Fou  Kien  et 
de  Canton  -,  mais  les  porcelaines  qu'on  y  foit  sont  peu  estimées. 

Le  lieu  le  plus  célèbre  par  sa  porcelaine,  est  un  village  de- 
irenu  ensuite  un  des  plus  gros  bourgs  de  la  Chine,  nommé  King 
te  tching^  où  le  père  d'Entrecolles  résidait  souvent,  en  171a. 
Ce  lieu  célèbre  est  situé  près  de  Feou  leam ,  ville  qui  dépend 
de  Jao  Tcheou.  Il  y  a ,  dit  ce  missionnaire ,  près  de  3, 000  fours 
à  porcelaine  dans  ce  bourg,  ce  qui  donne  à  cette  ville  pendant 
la  nuit  l'aspect  d'une  vaste  fournaise  à  plusieurs  cheminées. 

On  fabrique  aussi  à  Kaou  te  yaou  en  Corée ,  de  la  porcelaine 
qui  est  assez  estimée-,  la  ville  de  Nan  chang  foo^  visitée  par 
Abel,  dans  son  ambassade  en  Chine  en  18 16,  présente  un  vaste 
et  élégant  marché  de  porcelaine  des  plus  riches  et  des  plus 
variés  (*). 

La  porcelaine  antique  est  extrêmement  prisée  à  la  Chine.  On 

(>)  Abel  ^  Voyage  en  Chine ,  en  1816  et  1817,  p.  173. 
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siâtaveo  quel  soin  et  qaelle  ardeur  on  reehereiiait  iamlmi 
bris  des  anciens  monuments ,  au  fond  d'anciens  puita,  etc.,  i 
pièces  de  poroelaine  du  temps  des  empereurs  JTad  el  Ckmi 
mandarin  de  King  te  tcfUn  (*)  bisait,  du  temps  où  lepèiad 
treeoUes  habitait  cette  ville ,  des  imitations  de  miBs  ] 
bine  pour  la  donner  comme  antiquité  à  ses  protecteoft  i 
de  Tempereur.  Ce  missionnaire  déerit  même ,  et  très  en  i 
la  manière  dont  s'y  prenait  ce  mandarin  pour  donner  k  i 
porcelaine  une  apparence  trompeuse  de  réalité. 

Ls  poroehine  s'appelle  en  diinois  Tt^  hi. 

'  Le  père  d'Entrecolles  dit  positivement  ; 

La  matière  (  p&ta)  de  la  porcelaine  secompose  de  deaiiM^ 
déterre. 

L'une  appelée  Pe  tun  isé. 

L'autre  se  nomme  Aoo  /in. 

Le  haolin  est  parsemé  de  corpuscules  qui  ont  quelque  édat 

Le  Petuntsé  est  simplement  blane^  très-fin  au  toucher  ,ilM  lia 
ajouter,  d'après  ce  qu'il  dit  plus  bas,  que. c'est  quand  ilaM  |n 
finement  broyé. 

L'un  et  l'autre  sont  apportés  aux  fabriques  (et  il  cite  celle  de 
King  te  tchin)  en  forme  de  brique.  La  pièce  que  possède  te 
musée  de  Sèvres  faisait  partie  d'un  do  ces  parallélipipèdes. 

Le  Pctun  tsé  dont  le  grain  est  si  fin ,  vient  des  plus  durs  lo- 
chers,  on  l'exti^ait  des  carrières.  La  bonne  pierre  doit  tirer  un  pea 
sur  le  vert. 

U  décrit  ensuite  rexploitation  et  la  préparation  mécanique  du 
Peiun  tsé.  Nous  pouvons  le  suivre  sur  la  PI.  XLii  ^Jig.  i.  On  ex- 
trait les  fragments  avec  la  masse  et  la  pointrolie  ;  on  voit  parti* 
culièrement  en  B  un  ouvrier  qui  détache  une  pièce  du  rocher 
en  frappant  de  sa  main  sur  la  pointrolie  qu'il  tient  de  la  main 
gauche  exactement  comme  le  font  les  mineurs  européens. 

On  met  les  morceaux  détachés  dans  des  mortiers  où,  par  le 
moyen  de  certains  leviers  mus  par  Teau  et  dont  la  tête  est  de 
pierre  armée  de  fer,  on  les  pulvérise  5  c'est  notre  bocard^  on  le 
voit  très-bien  représenté/f .  2  en  A. 

0)  M.  Stanislas  JuUlen  écrit  Kin-tc-tcbtn. 
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Oii  jptte  cette  poussière  dans  un  grand  bassin  rempli  dVau , 
_^y,  H  A ,  où  on  t*agito  fortement  avec  une  pelle  de  fer*  Après 
<îrirïqiie«  mmncms  de  iTpos  h  partira  la  plus  grossière  s'est  préci- 
pilet^  4u  fond  du  bassin  H  la  plus  fine  reste  suspendue,  en  don- 
nant h  l'eau  Taspect  d'une  crème-  L'ouvrier  B  l*enlève  et  on  la 
Ters«*  dans  un  autre  bassin  C  (*);  on  remue  ainsi  la  poussière  de 
Peiun  isê  précipite  au  fond  du  bassin  A  jusqu'à  ce  quereau  en 
«orte  à  peu  près  clairti ,  et  on  fi^porte  au  bocard  le  résidu 
frossîi*r. 

Quant  à  la  partie  fine  obtenue  psir  d/'Cantatîon  et  jetée  dans  le 
second  bassin ,  elle  se  précipîtfi  lentement  dans  le  fond  de  Teau  ; 
on  décante  celte-ci  qui  est  claire,  on  retire  cette  partie  três*flne 
sousfornie  d'une  pâte  qu'on  raffermit  dansdes  moules;  ces  moules 
ttant  des  espèces  de  caisses  à  fond  de  brique  sur  lequel  est  éten- 
due une  toile.  (Test  sur  cette  toile  qu'on  rëpand  la  matière  en 
iami^d  A%  liouillieëpaiâse^  on  la  recouvre  d*une  autre  toile  qu^on 
dimrge  de  briques  qui  par  leur  pression  font  écouler  Teau.  C'est ^ 
ccmune  on  voit ,  la  presse  k  pâte  donnée  il  y  a  dix  ans  comme 
une  invention* 

Celle  masse  étant  raffermie,  on  la  coupe  en  petits  carreaux  ou 
briquettes^  et  on  la  met  ainsi  dans  le  commerce . 

Sa  forme  et  sb  couleur  lui  ont  fîiit  donner  le  nom  de  Pe- 
gun  né. 

Le  kaolin  ('}  se  trouve  en  mine  asseï  profonde  dans  Tin- 
lérîeur de  certaines  montagnes  qui  sont  couvertes  en  de- 
hoTB  d'une  terre  rougeâtre  (*}.  On  y  trouve  par  gm- 
ipgwjl  la  matière  en  question  qu'on  façonne  en  briquêtteft 
comme  on  le  fait  pour  le  petun  ts*».  I /auteur  revient  sur  les  pe- 
tttii parties  argentines  qui  paraissent  être  du  Mica. 

(*)  Je  le  ûécrï»  paa  la  plaïKbc,  utils  \t  suU  la  description  du  pfrred'EatrecoUe», 
en  fifipaquifit  AUX  phpchcs  que;  j(^do11tîe« 
Sa  iinérti  J*al  cmpto^é  le  plui  quo  J'at  pu  ]m  {^hras^s  «t  ifê  «ïpr«flifofii  un 

If  je  n«  le»«i  remp lacées  qa§  quand} 'étals  pirfilleiuvïit  lûr  ém 


i 


(^)  E^  Uarrhon  dir  que  Kaoulitt  est  le  nom  d'une  colline  située  h  l*eil  de  U 
fille  de  Ming  f»  ttkin  qui  ippirtentit  à  quatre  personnes  nommée»  ^anff , 
iAH» ,  Funff  ni  i*anff ,  ce*  »aiai  ftdtil  nmxtn^  gmvéi  »ur  les  briquettes  d©  kaoUn. 

C]  Voir  k  quoi  y»\  ralt«ich4  ecm  observa  Uoii  dans  mon  milmoirc  «ur  les  l^aolias , 
4fcMt.  tlu  Mas  û%hL  iiat.f  l&â«  ^  1. 1 ,  page-  201. 
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J'ai  donné  dans  le  tablaau  n*  IV  annexé  âu  cfa&p.  It,  et 
p.  43)  les  caractères  extérieurs  et  li»  rësullats  de  râitiljsa 
échantillons  de  matière  à  poreelaiDe  de  La  Ctiine  et  da  Japa 
le  musée  céramique  de  Sèvres  possède. 

Ce  kaolin  vient  de  Daieet;  c'est  une  porUoti  de  bfî 
porte  en  caractère  chinois  ^^e  ioâcriptîon  diffîcUe  a 
M.  Jnllien  croit  vouloir  dire  ancienneté,  e'e&l-Min) pÉtt»' 
denne?  sa  plasticité  esltrès-&iUe- 

Exposé  seul  à  notre  grand  feu  ^  il  s'est  amoUi ,  ses  arH» 
été  émoussées ,  mais  il  n*a  pas  fondu* 

On  voit  par  les  analyses  tant  empyriques  que  rationnelb  è 
MM.  Laurent  et  Malaguti,  que  ce  kaolin  renferme  bien  plus  k 
silice  et  Uen  moins  d'alumine  que  nos  kaolins  européens. 

L'analyse  de  la  porcelaine  de  Chioe  s'accorde  assez  bien 
la  nature  plus  siliceuse  de  ce  préteadu  kaolin. 


FA^ 


Pais  d'an  TMe  blane,  orné  de  quelques 
peinUiref. 

Pâte  d'une  assiette  d'un  blanc  verdâtre 
avec  des  ornements  en  bleu 


La  ressemblance  de  la  composition  de 
cette  pâte  a?ec  celle  du  kaolin  que  Je 
répète  ici !•••• 
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pourrait  faire  présumer  que  ce  prétendu  kaolin  est  de  la  pâte  de  porcelaine.  S 
timbre,  ancienneté,  se  rapporterait  beaucoup  mieux  à  une  pâle  de  poroda 
qu*â  du  kaolin. 

C'est  du  kaolin  que  la  porcelaine  tire  toute  sa  fermeté ,  dise 
les  Chinois,  il  en  est  comme  le  nerf  (probablement  la  plastic 
de  la  pâte  et  sa  solidité  au  feu  ).  Au  sujet  de  la  tentative  q 
firent  sans  succès  des  Européens,  de  fabriquer  de  la  porcelai 
avec  du  petun  tsé  seul,  les  Chinois  disaient  :  a  Ils  voulaient  a? 
un  corps  dont  les  chairs  se  soutinssent  sans  ossements  ;  »  ce  i 
semble  indiquer  clairement  la  fusibilité  du  petun  tsé ,  de  nati 
felspathique ,  et  l'infusibilité  du  kaolin. 

La  troisième  ingrédient  de  la  porcelaine  est  ce  que  le  pi 
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itrecolles  appelle  thuUe  qu'il  rçnd  ensuite  synonyme  de 
is  (f5f  ),  mot  qui  pour  nous  l'est  de  couvert  e . 
n  tire  cette  matière  qui ,  à  ce  qu'il  parait ,  se  met  dans  le 
merce  déjà  délayée  dans  l'eau,  de  la  même  pierre  que  le 
(/i  tsé  (>) ,  mais  de  celle  qui  est  la  plus  blanche  et  seulement 
'.  des  taches  vertes  ou  rouss&tres. 

ette  glaçure  ou  couverte  ou  vernis  (en  chinois ^-en)  se  tire 
roches  les  plus  blanches;  on  la  lave  bien ,  puis  on  la 
are  comme  le  petun  tsë,  mais  on  y  ajoute  sur  cent  parties 
partie  d'une  pierre  semblable  à  l'alun,  et  qu'on  nomme 
hao.  11  faut  le  faire  rougir  au  feu,  puis  le  piler.  On  a  soin 
tretenir  le  mélange  toujours  liquide.  On  fait  ensuite  des 
res  de  chaux  et  de  fougères  en  faisant  brûler  celles-ci  avec 
lits  de  calcaire*,  sur  loo  livres  de  cette  cendre,  qui  parait  être 
i  chaux  vive ,  on  ajoute  un  tiers  de  che-liao.  On  agite  le  tout 
fi  recueille  encore  la  partie  surnageant  qu'on  met  dans  un 
n  distinct;  elle  s'y  précipite  et  s'y  réunit  en  forme  de  pâte  ; 
la  seconde  partie  de  la  glaçure  qu'on  met  avec  lo  de  la 
lière  ;  le  mélange  doit  être  bien  homogène, 
parait  clair  jusqu'à  présent  que  la  pftte  est  fiute  de  haolin^ 
st  la  terre  à  laquelle  nous  donnons  ce  même  nom,  et  de  petun 
m  est  le  felspath  broyé ,  et  que  la  couverte  se  compose  d'un 
ath  choisi  et  finement  broyé  qu'on  appelle  vernis  de 
re ,  auquel  on  ajoute  du  che-Jiao  (  qui  est  très-certainement 
ypse  (*)),  de  la  chaux  et  de  la  potasse  provenant  de  la  cendre 
>ugère. 

)ur  confectionner  la  pflte,  on  lave  de  nouveau  le  petun  tsé 
kaolin ,  rejetant  les  résidus  sableux  qui  résultent  de  ce  la- 
;  on  mêle  ces  deux  matières  par  moitié,  par  tiers  ou  par  quart 


Le  père  d'EnirecoUesdit  :  «  Outre  la  barque  chargée  de  petun  tsé  et  de  kaolin, 
en  trouTe  encore  d'autres  remplies  d'une  substance  blanchâtre  et  liquide.  » 
pas  oublier  que  le  pthm  Ué  n*est  pas  le  felspath  en  roche ,  mais  en  poudre 
parallélipipède. 

L'échantillon  que  possède  le  Muséum  d'histoire  naturelle  et  celui  de  la 
raclure  royale  de  Serres,  viennent  de  M.  de  Jussieu  qui  le  tenait  de  Yan- 
mde,  lequel  l'avait  reçu  de  la  Chine  avec  l'étiquette  en  chinois  qui  se  Ut 
nçais  ehê  kao  ;  c'est  un  gypse  strié. 
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de  ktdfii  sur  deux  tiers  oa  tfoît  quart*  de  peUm  lié, 
qualité  de  la  porcelaine  qa*(m  Teut  flûre. 

On  marche  et  on  foule  ce  mAange 
et  eimenté  ;  il  eit  probable  que  ce  pétrinage  «a  ped  oi 
éhage  que  le  père  d'EntreooUea  dit  être  trèa-ftitigant,  Afia 
quelquefois  par  des  buffles,  c*est  ce  que  pwalft 
fig.  4  de  la  plandie  un. 

On  tire  de  cette  masse  de  pftte  de  plot  petttea  maMiqi'fl 
pétfUdeDoureanetqu'on  roule  sur  des  piaqnea  d'i 

D'après  ka  notes  du  père  Dtthalde,  on  découvrit 
ment  une  pierre  tendre  qu'on  nomme  hoa  cAe,  et  qu*<Nisfli 
ployée  quelquefois  en  plftos  de  kaolin,  en  lui  foisuUsnbirlQM! 
les  préparations  de  cette  argile.  Cette  pierre  est 
kftéatite.  Les  échantillons  qui  font  partie  de  b 
plnshaul  et  étiquetés  en  chinois  haathé^  ne  peuvent  ma  làfl 
•Doma  doute.  Ce  hoa  ché  a  même  le  singulier 
magnésites  qui  est  de  prendre  au  bout  de  quelque  tflni|i  ■ 
teinte  rosâtre  sur  tontes  ses  fiuM  exposées.à  Tair.  La 
fidte  avec  cette  terre  est  raie  et  plus  chàrequeles  aatrai;diii 
un  grain  plus  fin  et  elle  est  plus  légère  ;  mais  on  s*en  uxt 
tout  pour  tracer  avec  le  pinceau  quelques  dessins  surit  poroe 
laine  crue ,  avant  de  la  mettre  en  couverte.  Ces  dessini  d'i 
Uancbeur  différente  de  la  p&te,  présentent  un  mode  de  iéemûm 
d'une  harmonie  particulière. 

La  pftte  est  préparée  pour  être  façonnée  soit  sur  le  tour,  sal 
sur  ou  dedans  des  moules ,  suivant  la  forme  de  la  pièce. 

On  voit  qu'il  y  a  l'opération  de  rébauchage,  du  moulage  à  ii 
housse  et  du  toumassage,  opérations  qui  paraissent  se  faire  jar 
une  succession  d'ouvriers. 

Lafig.  a  de  la  PL  xliii  représente  très-bien  l'ébauchage;  b 
fig.  !'•  le  toumassage,  mais  moins  certainement ,  car  on  ne  voit 
entre  les  mains  des  ouvriers ,  ni  estèque  ni  tournassin. 

On  remarque  beaucoup  de  ressemblance  entre  le  tour  et  cdni 
de  nos  Potiers  de  terre  et  de  grès.  La  tête  du  tour  A  se  troa« 
entre  les  jambes  du  tourneur  -,  il  a  un  aide  B  pour  Un 
tourner  sa  roue  G ,  qui  est  comme  dentelée ,  tantôt  avec  le  pti 
fig.  I ,  et  alors  l'aide  se  tient  en  équilibre  au  moyen  d'une  coi* 
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attachée  au  pLmcber  (B,  fig.  i  ),  tantâi  avec  la  main  B ,  fig.  a , 
où  Taide  est  seulement  accroupi ,  tantôt  avec  une  corde  enroulée 
sur  la  circonférence  de  la  roue ,  et  dans  ce  cas  l'aide  B  est  aasis, 
fig.  3.  Cette  corde  est  plate,  comme  une  sangle ,  Taide  B  la  tient 
par  les  deux  bouts,  et  tirant  et  lâchant  alternativement  chaque 
bout,  il  imprime  à  la  roue  G  un  mouvement  rapide  de  rotation. 
Dans  les  grands  vases  qui  se  font  en  deux  ou  plusieurs  pièces,  les 
anses  et  les  ornements  en  relief  se  collent  avec  de  la  barbotine. 
On  dit  que  les  moules  sont  £EÛts  avec  une  terre  jaune  et  grasse, 
mais  pour  détacher  la  pièce  qu'on  y  a  moulée  en  pâte  de  porce- 
laine, il  faut  approcher  le  moule  du  feu,  ce  qui  fait  supposer 
qu'il  n'est  pas  fait  d'une  terre  très-absorbante.  Ces  moules  durent 
très-longtemps. 

GouTrerto.  —  La  manière  de  mettre  les  pièces  en  couverte, 
très-clairement  décrite ,  nous  apprend  qu'elle  diflère  assez  nota- 
blement de  la  nôtre. 

Il  est  bien  établi  maintenant  que  les  Chinois  ne  font  pas  dé- 
gourdir la  porcelaine  pour  lui  donner  la  couverte  ,  leur  pftte  se- 
chée  a  assez  de  ténacité  pour  être  maniée  et  humectée  sans  être 
ni  brisée  ni  délayée. 

La  couverte  se  met  par  aspersion  et  par  immersion, 
ce  sont  les  expressions  du  père  d'ËntreooUes.  Supposons  une 
tasse  ^  on  la  prend  par  le  dehors  en  la  tenant  de  biais  au-dessus 
du  bassin  où  la  couverte  est  délayée,  on  en  jette  dedans  autant 
qu'il  en  faut  pour  l'arroser,  c'est  l'aspersion.  Pour  le  dehors  ou 
procède  par  immersion  en  la  plongeant  dans  la  couverte.  Comme 
le  pied  est  resté  massif  on  reporte  après  cette  opération  la  tasse 
sur  le  tour  pour  creuser  le  pied.  On  y  place  une  marque  en  cou- 
leur et  on  donne  une  couche  de  couverte  k  la  partie  mise  à  nu. 

Quelquefois  les  pièces  sont  si  délicates  qu'on  ne  pourrait  les 
mettre  en  couverte  sans  les  briser^  alors  on  met  la  couverte  par 
insufflation  comme  certains  fonds  de  couleur ,  en  imprégnant  de 
couverte  une  gaze  tendue  à  Textrémité  d'un  tuyau  de  bambou 
et  soufflant  par  l'autre  extrémité  du  tuyau  3,  4  ^^  jusqu'à  8  fois 
pour  détacher  la  couverte  de  la  gaze  et  en  asperger  la  pièoe 

Ç  BUKALBE  et  MORUSOR  ). 

La  porcelaine  est  alors  prête  à  cuire,  on  la  transporte  aux 
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Ibim  qui  flonl  ordinaireineiit  ûtaés  dans  une  pirtii  dahAufo 
tnei  éloignée  des  ateliers.  Les  ouvriers  portent  en  équiEbRi^  \c 
leon  épaules  deux  planches  longues  chargées  de  porodnii^ 
ks  portent  presque  toujours  sans  accident  par  des  mes  1 
plées,  aux  fours  situés  souvent  à  une  asses  grande  i 
atdiers  de  fiiçonnage.  Le  missionnaire  s'étonne  avec  i 
cette  adresse  qui ,  en  ndson  du  diemin  embarrûsé  qaHi  A^^n^ 
obligés  de  faire,  est  égale  à  celle  de  nos  ouvriers  qui  portsUi 
plandies  sur  la  paume  de  la  main  renversée^  commesa  b  i 

PI.  XLVI,^.  4- 

Les  étuis  ou  cazettes  sont  Cadts  avec  trois  sortes  d'à 
qu*on  réunit  dans  des  proportions  convenables  ;  l'une  d'éDeii! 
pelle  Loihtou ,  c*est  une  terre  forte,  une  autre  qui  est  < 
se  nomme  Feou  tou;  elles  ne  vont  que  3  ou  4  foit  au  fBi.( 
lie  les  étuis  fendus  avec  des  cercles  d'osier. 

Il  paratt  qu'on  ne  fait  pas  les  caxettes  ou  étuis  ronds  sur  le! 
mais  qu'elles  sont  façonnées  à  la  nudn  avec  des 
comme  cela  se  pratique  encore  par  les  Potiers  dans  certttMiqil 
peu  avancés  dans  les  arts;  c'est  du  moins  ce  qu'indiquent  !■■  | 
clairement  Xe&fig.  4  A  de  la  Pl .  XLiii.  On  voit  en  B  Touvrier  fri  1 
malaxe  la  masse  de  pftte  à  cazette ,  et  en  C  celui  qui  porte  ki  \A  I 
lonsdont  on  forme  lescolombins,  à  l'ouvrier  Aqui  fait  lescsieUei. 
Leur  fond  est  saupoudré  de  sable  et  de  poussière  de  kaolin,  pour 
que  les  grandes  pièces  n'y  adhèrent  pas.  Les  étuis  disposés  es 
piles  se  servent  mutuellement  de  couvercles;  les  grandes  pièces 
ont  un  étui  à  elles  seules;  les  petites  comme  tasses  ,  pots  à  sucre, 
se  réunissent  plusieurs  dans  un  même  étui ,  mais  pour  qu'elles  ne 
se  déforment  pas ,  chacune  est  placée  sur  un  petit  rondeau  égale- 
ment terré.  L'encastage  proprement  dit  se  fait  avec  des  précau- 
tions toutes  particulières ,  car  les  pièces  ayant  été  mises  en  cou- 
verte sont  d'une  grande  fragilité.  L'ouvrier  encasteur  ne  toudie 
pas  à  la  pièce,  mais  il  l'enlève  avec  un  cordon  qui  Tentoureel 
qu'il  tient  d'une  main,  tandis  qu'il  tientde  l'autre  main  une  petits 
fourchette  de  bois  à  a  branches  un  peu  courbées  auxquelles  sont 
attachés  les  deux  autres  bouts  du  cordon.  Il  pose  alors  avec 
beaucoup  de  précaution  ,  d'adresse  et  de  célérité ,  la  pièce  daos 
l'étui  sur  son  rondeau  particulier. 
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^*^-.4Bs  f  0  u  r  S  5  à  en  juger  par  les  figures  que  j'ai  vues  et  que  je 

/^aane  ici  (PL  xliv  et  PI.  xvii,  fig,  9  et  10),  ont  la  forme 

"^^^ces  de  cloches  qui  n'avaient  autrefois ,  c'est-à-dire  avant 

*  V  a,  que  a  mètres  de  largeur  \  ils  sont  placés,  fig.  i  A,  B,  C, 

"i^h.  «uite  les  uns  des  autres,  au  nombre  de  3  à  5 ,  sur  un  terrain 

^^Jntant  et  communiquent  entre  eux.  À  Textrémité  inférieure 

^    c^tte  série  se  trouve  le  foyer  ou  alandier  D  à  3  bouches  anté- 

^"^i&Yes  et  une  latérale;  il  paraît  servir  aux  5  chambres;   au 

^^'^irftinet  de  chacune  d'elles  sont  cinq  ouvertures  ou  cameaux  A, 

»    G,  pour  le  dégagement  des  produits  de  la  combustion. 

I^-es  figures  A,  B,  C,  de  la  PL  xliv  ,  tirées  des  livres  chinois ,  et 

.^S*  10  A  de  la  PL  xvii ,  faite  d'après  un  dessin  des  fours  de 

^  ^"Xig-te-tchin  envoyé  autrefois  à  M.  Bernard  de  Jussieu ,  s'accor- 

^nt  bien  entre  elles ,  mais  point  du  tout  avec  la  description  don* 

^e  par  le  père  d'Entrecolles  qui  convient  au  contraire  parfidte- 

^  '^kdX  à  la  forme  des  anciens  fours  de  Saxe  et  encore  mieux  k 

^'"^le  des  fours  à  grès. 

^      II  dit ,  en  rendant  en  langue  plus  technique  ses  expressions  : 

«  Les  fourneaux  sont  présentement  plus  grands  qu'autrefois , 

^  ^^  ils  sont  hauts  de  deux  brasses  et  ont  près  de  4  brasses  de  pro- 

"^  ^  fondeur,  c'est-à-dire  de  largeur.  La  voûte  est  assez  épaisse  pour 

^  qu'on  puisse  marcher  dessus ,  c'est  une  voûte  allongée  qui 

-m  se  rétrécit  à  mesure  qu'elle  s'approche  du  grand  soupirail  (  la 

>i  cheminée  qui  est  à  l'extrémité  ).  » 

Il  y  a  à  l'extrémité  opposée  à  la  cheminée  un  foyer  de  toute  la 
largeur  du  four,  c'est  Talandier  qui  paraît  être  en  forme  de  fosse , 
car  on  met  un  plancher  dessus  pour  passer  quand  on  enfourne. 
Le  sol  du  four  est  garni  d'une  couche  épaisse  de  gravier  pour 
y  asseoir  solidement  les  piles  d'étuis  ;  les  piles  du  milieu  ont 
environ  2  mètres  3  décimètres-,  les  deux  étuis  du  bas  de  chaque 
pile ,  celui  qui  la  termine  et  ceux  qui  sont  sous  la  cheminée 
sont  vides,  parce  que  la  porcelaine  n'y  cuirait  pas;  on  place  au 
milieu  la  porcelaine  la  plus  fine,  la  plus  grossière  dans  le  fond, 
et  à  l'entrée  près  du  foyer  celle  dont  la  couverte  est  la  plus  dure. 
Les  piles  sont  liées  avec  des  accots. 

Quand  l'enfournement  est  fait  on  mure  la  porte,  probablemem 
latérale ,  n'y  laissant  que  l'ouverture  nécessaire  pour  y  jeter  le 
IL  28 
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iMrit.  On  commèfies  par  le  ptlit  Cm  qui  dura  ^  Mw«i 

le  grilid  fen  deut  hommes  jéttenl  oontinuellemiiit  da 

lefiiyer«  Uy  asuf  ce  four  6  petites  ouferUves  qviioiil 

jam  «  on  les  «touvre  de  quelques  pois  eaifijft.  Lonqa'oa 

quileporoelame  estculte)  on  déoouvre  oeUe  de  eoiei 

qui  eit près  de  la oheminée, et  «?ec  une pinoette en immMUi 

étui  pourjuier  l'eut  de  la ouiisoD)  sielleesloomplèlaïaB 

ieu  et  on  mure  entièrement  la  portei  On  défeumeiMi 

volume  des  pièces  cuites  ^  3  ou  &  jours  aprèa  rwtineteii 

En  consultant  la^i  3  de  la  PK  u.  qui  repidaenli  «■'4^.^ 
four  d'Allemagne  avec  son  enfournement  ^  la  fyf^  l  i 
Pli  xxxviii)  qui  représente  un  four  à  grès  de  Sateigoini 
fig.  tt  qui  représente  un  four  à  grès  allemand ,  on  racoai 
que  la  description  du  père  d'Entreodles  s'applique  tiès4iBi 
ces  fours,  et  que  nos  figures  des  fours  ohinois  nqwésealaiftl  ' 
probablement  des  fours  plus  anciens  que  ceux  que  décrit» 
sionnaire.  (Voyex  Additions,  T.  II,  p.  703.) 

Nous  avons  encore  bien  moins  de  renseignemenla  sur  kfc- 
bricalion  de  la  porcelaine  au  Japon  que  sur  celle  de  la 
à  peine  même  pourrai-je  donner  des  caractères  sûrs  pov 
distinguer  ces  deux  porcelaines,  car  les  réponses  que  m'osi 
fûtes  les  personnes  qui  prétendaient  savoir  parfaitement  les  dii- 
tinguer»  loin  de  m'avoir  éclairé ,  m'ont  plutôt  jeté  àms  Vmm- 
titude  par  la  contradiction  qui  est  résultée  des  caractèw 
attribués  aux  échantillons  de  ces  deux  porcelaines  qui  sont 
dans  le  musée  céramique  de  Sèvres.  Je  présenterai  à  la  fin 
de  cet  article  la  série  des  caractères  distinctifs  qu'on  donne  de 
chacune  de  ces  porcelaines. 

Quelques  personnes,  telles  que  Gersaint,  grand  appréciateur 
d'objets  de  curiosités  en  i;4^9  mettent  la  porcelaine  du  JqMa 
au-dessuô  de  celle  de  la  Chine  pour  la  finesse  et  la  blancheur  de 
la  pâte,  le  beau  glacé  de  la  couverte,  le  fini  des  desaiasi  et  - 
les  couleurs  qui  sont  plus  en  relief  (^). 

n  Oiift  <mà donné  àlWtldo  ite  srèi€érenie,  psg«2SS,  la  compantea de 
csaiflt  ta  Chlnt  «tdu  l^pon. 
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La  porcelaine  se  fabrique,  d'après  Keinpfer,  dans  un  village 
»jnmé  Swota  et  à  Urisyno  dans  la  province  de  Fisen. 
Xes  matières  à  porcelaine  que  J^ai  vues  entre  les  mains  de 
«    Siébold  et  dont  il  a  donné  quelques  fragments  au  musée  de 
"irres ,  sont  bien  différentes  de  tout  ce  que  je  connais. 
Xa  pierre  dite  à  porcelaine  s'extrait  de  Tile  d'Amaxa.  Elle  res- 
xxible  à  une  leptinite  ou  à  un  (:étro$ilex  jaspoïde  qui  renferme- 
t  quelques  grains  de  felspath  décomposé,  elle  se  laisse  rayer 
l'acier. 
J'en  ai  ùài  connaître ,  dans  le  tableau  n""  IV  du  V  livre  j  la  com- 
tion ,  résultant  de  l'analyse  &ite  par  M.  Malaguti.  Je  la  ré- 
te  ici. 

SUice.* 75,00 

Alumine ■ 20,* 

Chaux .  0,6 

Potasse 3,5 

Cette  pierre ,  absolument  inaltérable  au  feu  de  porcelaine , 
pilée  et  lavée ,  donne  la  terre  à  porcelaine. 

Je  doute  que  ce  soit  là  le  seul  ingrédient  de  la  porcelaine  du 
Japon ,  mais  j'en  possède  trop  peu  pour  faire  à  cet  égard  aucun 
essai  concluant. 

Suivant  M.  Siébold  la  porcelaine  actuelle  est  beaucoup  plus 
épaisse  et  plus  lourde  queTancienne*,  j'm  vu  en  effet  dans  sa 
collection  des  pièces  de  ces  temps  anciens,  d'une  légèreté  et 
d'une  ténuité  tellement  remarquable,  qu'on  est  obligé  dedisser 
en  filaments  de  bambous  avec  une  délicatesse  infinie,  de  petites 
tasaes  minces  comme  une  coque  d'œuf.  11  a  donné  au  musée 
céramique  de  Sèvres  2  échantillons  de  ces  admirables  petites 
pièces. 

CaanùUrm  oomiiarés  des  porcalaiiiM  et  des  ffi^  de  la 
china  et  du  Japon. 

On  s'accorde  généralement  à  attribuer  aux  porcelaines  dt 
Japon  plus  de  blancheur ,  un  glacé  de  couverte  plus  complet  et 
plus  de  transluoidité  qu'à  celles  de  la  Chine ,  aux  peintures  qui  les 
ornent  un  goût  moins  bizarre ,  moins  chargé ,  plus  près  de  Timi- 
tation  naturelle  des  objets;  elles  sont  d'un  travail  plus  fin.  Les 


43G  POTKRIB  A  PATE  DURE  TRANBLtlGlDB. 

couleurs  ont  plus  de  relief  comme  aussi  plus  d'éclat.  Cepeoàl  ^^ 

beaucoup  de  porcelaines  que  Ton  n'hésite  pas  d'attribuer  II  F^^ 

Chine,  réunissent  toutes  ces  qualités  à  un  degré  trës-émiool 

Il  paratt  moins  difficile  d'établir  les  différences  qui  ciracl*|f^  °^ 

risent  les  grès-cérames  (Buccaro)  du  Japon  ;  ils  se  fimlrec*!"^ 

nattre  par  une  pâte  légère  et  dure,  à  texture  fiiie,ta|l''^^ 

couleur  rougeâtre  claire,  tachetée  de  petits  points  ferrogiiMii*,! 

ils  sont  quelquefois  engobés  d'argile  blanche  et  endnils  tal 

vernis  ou  vitreux  ou  métallifère  ?  Ceux  que  Ton  attribue  k  W^ 

Chine  sont  diversement  colorés  en  jaunâtre,  en  rongeltie,Mr^' 

brun  violàtre  et  ordinairement  ornés  de   reliefs  d'un  trndl^ 

1  Ce 
quelquefois  très-riche  et  très-soigné-,  la  pâte  parait  avcnr  clé  1 

très-liante.  Ils  sont  pour  la  plupart  dépourvus  de  tout  eDdmtii-|^ 

treux,  ou  si  par  exception  il  s'en  rencontre  qui  aient  une  ^r 

cure,  elle  est  opaque  et  parait  appartenir  à  la  classe  des  énuiil^ 

stannifères;  il  y  en  a  de  peints  avec  des  couleurs  de  cette  sorte,  I 

très-vives.  Un  autre  genre  d'émaillage  très-remarquable  et  që  1^ 

appartient  exclusivement  à  la  Chine  est  celui  qui  semble  résol- 1  - 

ter  de  remploi  d'une  matière  feldspathique  et  que  l'on  voitpiN  I  ^ 

tiellement  appliquée  sur  des  figures  d'animaux  en  pâte  d'on  1  - 

brun  foncé.  1 1 

Porcelaines  de  la  Oiine  et  du  Japon,  1 1 

Qualités  et  particolarités. — On  remarque  dans  la  porce- 
laine de  la  Chine  et  du  Japon  des  particularités  assez  frappantes 
dont  plusieurs  sont  de  réelles  qualités;  je  vais  les  parcourir.  Celte 
revue  dont  l'objet  ne  peut  pas  toujours  se  n^présenter  clairement 
à  la  pensée  des  personnes  qui  n'ont  point  vu  beaucoup  de  ces 
porcelaines  orientales  ou  qui  ne  les  ont  pas  examinées ,  appellera 
leur  attention  ,  lorsqu'elles  auront  occasion  d'en  voir,  et  complé- 
tera l'histoire  particulière  de  ces  porcelaines. 

La  pâte  est  rarement  d'un  beau  blanc  ;  on  prétend  que  le  beau 
blanc  de  crème  dont  sont  faites  plusieurs  figurines  émaillées  et 
qui  approche  un  peu  de  celui  de  Saxe  et  de  celui  de  Sèvres,  ne 
se  fait  plus,  du  moins  aussi  parfaitement.  Son  ton  oixlinaire  tire 
sur  le  grisâtre  et  sa  couverte  sur  le  verdatre.  La  pâte  a,  en  gé- 
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oérftE,  peu  de  transluciditë  :  elle  est  dare  ,  assez  cassante,  et  ne 
peut  aller  sur  le  feu  qu'avec  de  grandes  précautions. 

Il  paraît  que  crue  elle  avait  une  grande  plasticité,  c'est  ce 
que  nous  indiquent  les  Hgures  des  planches ,  par  la  manière  dont 
les  Chinois  tournent  les  pièces  ,  c'est  ce  que  doivent  nous  faire 
prësunïer  les  énormes  vases  d'une  seule  pièce  qu'ils  font  et  dont 
les  échantillons  qu*oii  apporte  en  Europe  présentent  peu  de  ces 
défectuosités  qui  n'éLhappent  pas  à  l'œil  d*un  praticien,  mais  qui 
n'arrêteraient  pas  leur  transport  en  Europe ,  telles  que  le  vissage, 
les  ondulations ,  même  de  légères  fissures  ou  une  tendance  au 
gauchissement* 

Celle  pâte,  sans  être  fusible  comme  celle  des  porcelaines 
tendres,  Test  cependant  plus  que  celle  des  porcelaines  dures 
ftUemaode  et  française.  Une  tasse  chinoise  s'est  déformée  et  ra- 
mollie au  four  de  Sèvres, 

Le  bçonnage  est  trè^parfait^  je  Tai  déjà  fait  remarquer.  II  & 
produit  en  moulage ,  en  tournage  et  eu  garnissage ,  tout  ce  qu*il 
y  a  de  plus  difficile  et  de  plus  délicat.  Beaucoup  de  pièces ,  vases 
il  figures  blanches  émaillées,  sont  moulées  très-mince*  Je  citerai 
WûQM  ces  rapports  plusieurs  exemples  :  d*abord  des  pièces  de  la 
ptiis  grande  ténuité,  tasses  sans  anses  mais  à  bords  renversés;^] 
d'autres  à  l)ords  droits  ,  ce  qui  est  plus  difficile,  minces  comme 
une  coquille  d*œuf^  des  vases  cylindroïdes  ouverts,  de  %  t  cenlim, 
de  hauteur, prùportionnelIementaus3i  minces;  des  assiettes  plates 
et  des  assiettes  creuses  avec  des  ornements  en  relief  d'une  grande 
légèreté  et  parfaitement  planes;  ensuite  sous  le  rapport  de  la 
gimndeuT  :  des  vases  cylindroïdes  de  i  mètre  34  centim*  de  hau- 
tttp*  sur  45  de  diamètre  ('),  Ou  en  cite  de  plus  grands  encore 
(a  mètres),  mais  je  n'en  itî  pas  vu  et  n  ai  eu  que  des  renseigne- 
âenis  verbaux  sur  une  telle  dimensiou. 

Oii  cite  au  nombre  des  grandes  pièces  de  porcelaine  que  les 
Chinois  ont  faites  j  la  tour  ou  pngodc  de  Nankîng,  province  de 
Kiang-Ming  \  elle  a  environ  65  mètres  de  hauteur.  Mais  ce  n'est 

i^  Hosée  eéraralqui!,  PU  l,  fig.  2.  Ttri  comjab  un  autre  cher  M.  Cimbieérét 
it  »IPM  rorme  et  ilimciulofi,  tnals  de  U  |ilus  frindc  laagnUleencv  par  sei  or- 
neascais  de  porceiiimc  «a  niïeS  et  «et  lascs  en  forme  d«  dragon  ,  dent  Vmt 
tH  reluuMée  de  bel  or. 
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qn*iin  assemblage  de  petits  étages  au  nombre  de  g,  éosAh 
murs  sont  revêtus  de  plaques  de  poreelaine  en  pftte  groaiiiu 
analogue  à  celle  des  tabourets  de  jardin  et  enduites  d'une  eomcrk 
imdfttre.  n  y  en  a  deux  modèles  en  petit  dans  la  UUiollièqK 
royale.  ^Beaucoup  de  plats  de  55  centim.  de  dianiMre(^),  dei  kb 
ou  jattes  hémisphériques  de  6a  eenUm.,  des  seaux  ou 
grand  nombre ,  j'en  ai  vu  plus  de  vingt  dans  le  musée 
gffÊni  65  centim.  de  diamètre  sur  43  de  hauteur  (*)  ; 
rets  de  jardin  de  45centim.  dehautettr(*),defermeiiiiiinaa^aoa 
oylindrolde ,  très-solides.  La  pftte  de  ces  pièces  ae  rappnwbehew- 
coup  de  celle  des  grès^rames  par  sa  couleur  un  peu  mogsUfe, 
son  opadtë  et  son  grain .  Il  en  est  de  même  de  pluaienn  objets  è 
service  de  tables  composés  de  plusieurs  pièces ,  qnelqndbh  è 
neuf,  qui  s^ajustent  avec  la  précision  des  métaux. 

•Dans  beaucoup  de  cas,  les  formes  sont  déterminées  par  Pongi 
auquel  les  pièces  sont  destinées;  ainsi  les  vases  allongés  qn 
nous  nommons  caraflbs^  bouteilles,  cornets,  jasmins,  sontdoli- 
nés  à  recevoilr  des  fleurs  coupées.  Les  caisses  carrées  etpolypoei 
sont  consacrées  à  mettre ,  avec  de  la  terre,  des  plantes  kradttei,da 
arbres  nains  avec  des  petits  rochers  imitant  les  grandes  etsinga- 
lières  roches  de  la  Chine  (  recueil  des  tases  chinois,  Kbllothèqnenfde}. 

l^s  pièces  dont  la  forme  n*est  pas  ainsi  consacrée  par  Tasage, 
ont  en  général  des  contours  simples  et  assez  purs.  Quelques-unes 
ont  même  un  certain  rapport  avec  la  forme  grecque  (  voyez  les 
planches  déjà  citées  du  musée  céramique  ). 

Une  des  formes  chinoises  les  plus  caractéristiques  est  celle  des 
vases  pyriformes  doubles  ou  a  étranglement,  qui' présentent 
comme  deux  vases  plus  ou  moins  raccourcis  placés  l'un  sur  l'autre 
en  sens  inverse.  Ce  sont  ou  des  vases  indépendants  ou  des  cou- 
vercles de  grands  vases.  On  voit  souvent  sur  ces  vases  deux  oo 
plusieurs  lézards  ou  petits  dragons  à  queue  recourbée  et  bifiv- 
({uéç  ,  descendant  ou  grimpant  d'un  renflement  sur  rantre^ 
(voyez  ci-contre  n^ggB,  et  Musée  céram.  ,  PI.  XLix  ^fyf.  ii). 


(>)  Mm.  céram. ,  PI.  xux ,  fig.  13. 
r)  ibid. ,  fIg.   1. 
n  Ibid. 
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***  **'       ^*  Ja   ne  eonnaia  cette  fomie 

diirii  i'aficien  enntinent  qu'en 
Chine  et  en  Étçypte;  mais  on 
ta  retrouve  presque  semblable 
au  Pérou  (traité^  PL  xxviii, 
Jïg.  4  )t  et  oa  qu'il  y  a  de  plus 
remarquable^  avec  de  petits 
singes  à  queue  recourbée  qui 
paraît  aussi  avoir  ëté  bifur- 
quée,  montant  d'un  renfle- 
nent  sur  l'autre  (voir  d- 
coiitre  ii*99A)  Taî  déjà  signalé  cette  remarquable  ressemblance 
3  rartîcle  des  poteries  d<j  l'Amérique  méridionale  (voL  I ,  page  526, 
noie    1)0), 

I  Des  pièges  telles  que  tasses,  théières  (*;,  pots  à  sucre,  bottes 
^^^rrées,  vas^  même  de  6o  centim.  de  hauteur,  sont  à  double 
^|>aroi^  rextërieure  est  comme  un  fliet  ou  naseau  à  maille^  soit  en 
losattga^  soit  hexagone*  Toutes  ne  sont  pas  faites  avec  la  même 
I délicatesse  et  ta  même  perfection,  quoique  les  Chinois  attachent 
Ion  gfàûd  mérite  k  celles  qui  sont  bien  fait^. 

Là  seolpture  n*est  jamais  en  biscuit  blanc  comme  les  nôtres  ; 
txmxfîB  la  pftle  est  blanche  elle  est  revêtue  de  couverte,  Farnïi 
figures  faites  ainsi  ^  j'ai  vu  celle  d'une  femme  debout  tenant 
inbxit,  ayant  65  centimètres  de  hauteur.  Les  figures  de  Ciij- 
Huis  Â  gros  contours  et  à  gros  ventre,  que  nom  appelons  magots , 
que  tous  les  amateurs  se  connaissant  en  porcelaine  orien- 
appellent  Pou-sa ,  sont  sauvent  en  eonvertii  et  coloriit^, 
Cmt  le  dieu  de  la  porcelaine,  car  on  le  regarda  romme  un 
ff»«tfr  de  Tart  qui .  voyant  que  aon  four  aiUil  idiI  il  ifli^il 
■IWl  perdre  sa  fournée ,  f^  jeta  dans  le  ftyy er  pour  le  MfMUii  #11 
boDne  marche  par  ce  sacriflcetce  qu'il  obtim,  diiMt  !«•  lépudii 
ddiKMftes, 

Les  figures  maiti^  sont  en  pât«  roopêln,  lit  drapartai  Mil 
I  OMverte  ou  blanche  ou  Hune  aalre  ooolatir  \  Mn  irmi  \mi^* 
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et  représentent  ce  que  nous  nommons  aussi  des  magots;  ma 
les  collecteurs  de  porcelaine  et  d'autres  curiosités  chinoises,  1b 
appellent  mendiants,  bonzes  et  fakirs. 

Je  me  contenterai  d'indiquer  les  particularités  de  la  décoii' 
lion ,  me  réservant  de  revenir  sur  celles  de  quelques  coaleiB 
dans  le  livre  III.  (Voyez  Additions,  T.  II,  p.  708.) 

Beaucoup  de  pièces,  même  des  plus  minces,  prësenfeDtdB 
ornements  plus  blancs  que  le  corps  de  la  pâte ,  bimsX  reliel 
peu  saillant  sous  la  couverte  en  dessous  de  laquelle  Us  sontpb' 
ces.  On  dit  que  c'est  avec  l'argile  nommé  hoa-chëqneje 
suppose  être  un  talc  ou  une  stéatite,  qu'ils  font  ces  omemeDls 
harmonieux;  tel  est  le  blanc  des  oiseaux  du  vase,  Jig.  5,  R  L 
du  musée  céramique. 

On  cite  des  pièces  qui  portent  dans  leur  épaisseur  des  ont 
ments  ou  des  fleurs  en  bleu  pâle ,  qu*on  ne  voit  que  par  tnnsb' 
cidité ,  c'est-à-dire  en  plaçant  la  pièce  entre  l'œil  et  la  lomîèRi 
ce  qui  s'appelle  voir  à  travers.  Le  père  d'EntreeoDes  1 
que  ce  sont  des  couleurs  enfermées  par  pression  entre  des 
feuillets  de  pâte;  je  n'ai  pas  encore  pu  en  rencontrer. 

Le  craquelage ,  gerçage  ou  tressaillure,  que  les  Chinois  iifel' 
lent  T  s  o  u  ï  -k  i ,  est ,  comme  je  Tai  dit ,  un  défaut  de  la  couverte) 
dû ,  selon  le  père  d'Entrecolles ,  à  l'emploi  du  caillou  blaoc  seul 
On  en  a  foit  une  ornementation  très-recherchée  suivant  certainfi 
qualités  difficiles  à  obtenir;  ainsi  le  craquclage  à  grandes ptrtifi 
irrégulières  dû  à  une  couverte  très-épaisse,  est  peu  prise; 
mais  il  est  instructif,  on  voit  que  pour  faire  ressortir  œs  fe 
sures,  considérées  comme  ornements,  on  les  a  remplies, probt- 
blement  par  frottement,  d'une  couleur  noirâtre,  car  danstf 
grand  craquelage  irrégulier,  on  remarque  qu'il  s*est  formé ,  é^ 
puis  le  remplissage  des  premières  fissures,  d'autres  fissures ipi 
n'ont  pas  reçu  la  couleur  des  premières. 

Le  craquelage  régulier  à  petits  carreaux  fins  et  tous  d'une  <- 
mension  et  d'une  répartition  à  peu  près  la  même,  est  le  piosi^ 
cherché^ et  celui  qui  fait  vendra  à  très-haut  prix  les  pièces <> 
sont  ornées  de  ce  défaut.  11  produit  quelquefois  un  assez  agn# 
eiTet ,  quand  il  a  Ueu  avec  cette  finesse  et  cette  régularité  serik 
beaux  fonds  de  couleurs,  tel  que  celui  que  j'ai  vu  diei  M.  A^ 
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Baïc  sur  un  vase  lagëniforme  de  5  décim.  de  hauteur  à  fond  vert- 
clair  de  pomme  et  dont  les  carreaux  avaient  à  peine  3  millim.  de 
côté.  Le  craquelage  tient  si  évidemment  à  la  nature  et  à  Tépai»- 
seur  de  la  couverte  qu'on  peut  Finterrompre.  Le  musée  possède 
un  vase  figuré  dans  son  catalogue,  PI.  xhVJi^fig.  5,  qui  montre 
le  craquelage  sur  une  couverte  épaisse ,  interrompue  par  deux 
zones  de  peinture;  or  la  couverte  avait  été  mise  dans  cette  partie 
ou  plus  mince  ou  d'une  autre  composition.  On  dit  que  les  Chinois 
ne  savent  plus  obtenir  ce  craquelage,  et  en  effet,  parmi  les 
pièces  de  porcelaine  moderne  qu'on  rapporte  de  la  Chine  en  si 
grande  quantité  depuis  quelque  temps,  on  n'en  voit  aucune  pré- 
sentant cette  particularité. 

Les  petits  procédés  que  les  Chinois  ont  mis  en  usage  pour  va- 
rier la  décoration  de  la  porcelaine  et  pour  lui  donner  des  singakh- 
rités ,  sont  innombrables  :  tels  sont  des  poissons  peints  sur  le  oôtë 
extérieur  d'une  pièce  qu'on  ne  voit  que  quand  le  vase  est  plein 
d'eau  \  des  tasses  ayant  l'air  de  contenir  un  œuf  percé  à  son 
extrémité  supérieure  d'un  trou  d'où  on  voit  sortir  un  petit  per- 
sonnage ,  quand  on  met  de  l'eau  dedans,  etc. 

Parmi  les  couleurs  au  grand  feu,  le  bleu  si  commun  est  loin 
d'être  aussi  beau  que  nos  bleus  d'Europe*,  ils  n'ont  pas  le  vert , 
mais  ils  ont  un  noir  très-brillant  et  surtout  un  rouge  purpurin 
originaire  du  cuivre  qui  n'a  encore  été  fait  sur  aucune  porcelaine 
européenne.  J'ai  vu  des  vases  de  38  centim.  de  hauteur  couverts 
de  ce  rouge  d'un  bel  éclat  purpurin  avec  une  égalité  parfaite ,  ce 
qui  ne  lui  est  pas  ordinaire  \  il  est  probable  qu'il  est  cuit  à  une 
température  moins  forte  que  celle  qui  est  nécessaire  pour  cuire 
le  corps  de  la  porcelaine. 

Les  verts  pftles  tirant  plus  ou  moins  sur  l'olive  et  qu'on  nomme 
céladon,  sont  une  couleur  chinoise  qu'on  n'a  pas  encore  imité 
parfaitement,  quoique  M.  Discry  en  ait  approché  de  bien  près. 
C'est  évidemment  une  couleur  de  grand  feu.  11  n'en  est  pas  de 
même  d'un  jaune  orange  moderne  d'un  ton  chaud ,  et  surtout 
de  la  couleur  vert  bleuâtre  qu'on  a  nommé  improprement  bleu 
turquoise  *,  elle  est  toujours  un  peu  tressaillée.  Les  autres  colo- 
rations sont  dues  à  des  couleurs  de  moufles  très-variées  qui  pré- 
sentent rarement  l'éclat  et  la  suavité  de  nos  couleurseuropéennes  -, 
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mais  Iflt  Chinois  possèdent  des  couleurs  fldsani  dpftleimir  en  isiii  I  n 
qui  produisent  des  effisU  de  lumière  propres  k  lUie  rsaortir  Im  1  p 
objets  sur  lesquels  on  les  uppliqne  (^).  Ce  qa*il  y  a  de  renMniii- 1 
ble  dans  oes  couleurs,  dont  la  base  est  on  blaac  d'email,  e^sit  m  1 1 
grande  solidité  à  toute  ëpreuve.  Le  musée  de  SAvres  popsèis  te  I 
tasses  k  fond  bleu-lapis,  ornées  de  papillons  et  fleurs  dans  !•  M,  1 
las  flafira  étant  d'une  saillie  et  d'un  glacé  remarquablaa  04.  ha, 
fis*  7,  B  ),  tapdis  que  les  couleurs  da  moufle  eurapéanasm 
détachent  presque  toujours  par  éeaille  lorsqu'on   les  sflnit 
sous  trop  d'épaisseur  sur  notre  porcelaine  dure»  On  mal  s^ 
pendant  et  tout  récemment  de  les  imiter  et  de  lea  faire  ad^Air  ai 
la  porcelaine  européenne  avec  tout  autant  dé  aolidîlé  que  sar  le 
paacelaiQesidiinoises,  mais  elles  sont  un  peu  opaqaea  et  lonnies. 

On  verra  au  livre  III  qu'une  des  causes  de  la  variété  et  de  k 
solidité  de  certaines  couleurs  chinoises,  c'est  la  fSseolté  qnlk 
saveqt  leur  donner  de  ouire  à  trois  tempitoatures  dtflSJMDleSy  k 
grand  feu,  le^moyen  ou  demi  grand  fou  et  le  fou  de  moufle.  CM 
encore  on  procédé  que  nous  -avons  acquis  trèsHAonvellenaat  st 
qu'ils  possèdent  depuis  plusieurs  sièdes.  Mais  il  foa|  dup  fM 
les  porcelainiers  chinois  ne  craignent  pas  le  tressaillage  qospë- 
sentent  beaiicoup  de  leurs  couleurs  épaisses  \  tandis  qu'en  Europe 
011  rejetterait  comme  défectueuses  des  porcelaines  dont  la  oeuleiir 
da  fond  et  de  peinture  présenteraient  ce  dé&ut. 

lia  dorure  est  en  général  très-laide ,  Tor  n'y  a  point  sa  belle 
couleur  :  il  est  sans  éclat,  et  c'est  bien  la  manie  d'imiter  ce  qui 
vient  de  loin  et  ce  qu'on  a  un  peu  de  peine  à  faire  ,  qui  a  engagé 
quelques  amateurs  de  raretés  à  le  demander  et  quelques  fobrî- 
cants  à  chercher  cotte  teinte;  ce  procède  ils  l'ont  trouvé,  mais 
rarement  mis  en  pratique. 

On  verra  dans  le  catalogue  descriptif  du  musée  eéramiqoa 
un  grand  nombre  d'exemples  des  divers  procédés  de  la  fobrica» 
tion  chinoise,  et  c'est  précisément  ce  nombre  qui  jn'a 
à  présenter  ici  les  procédés  caractéristiques  de  cette 
si  ancienne  et  si  avancée. 

Les  couvertes  craquelées,  les  ornements  en  relief  sous 


(1)  VaM,  fi^.  4 ,  Mus.  Céram. ,  PI.  l.  Ce  vase  présente  d^ns  ses  ornements  Tasiorti- 
ment  de  ces  couleurs  épaisses ,  vert ,  pourpre,  Jaune  par,  bleu ,  blanc ,  ro6âCre,cie. 
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irertf^s,  Je  fond  .céladoo,  sont  les  caractères  d^aueu^nn^té  de  la 
porrelaine  cliinoise* 

Je  n'ai  point  traite  ici  [a  question  de  date  de  cette  porcelaine 
jincrenne;  parce  que  j*ai  considère  cette  question  comme  plus 
Diiturellement  liée  avec  celle  de  l'origine  de  la  porcelaine  dans 
raticien  continent*  On  en  trouvera  tous  les  développements  à 
rtuMoire  générale  de  la  porcelaine,  qui  tenninera  ce  livre. 

On  a  cherché  k  imiter  la  porcelaine  de  Chine  et  du  Japon  tant 
0tl  fKircelaltiê  dure  qu'en  ûiïenca.   La  manufactura  de  Meissen 
Yb  fait  dans  les  premiers  tempe  avec  une  perfection  rarei  on  %\m 
esl  approché  m^ez  en  faïence  de  Del f  pour  faîie  illusion  au  pre- 
mier coup  d*œil.  On  a  obtenu  une  ressemblance  hien  plus  parfaite 
dani  la  manufacture  do  MM.  Talmour  et  Discry,  k  Parti.  Pour 
fnîre  celte  ilïusion  il  f:iul  imiter  la  couleur  de  la  pâte  et  celle 
âû  la  couverte,  le  grain  du  biscuit  mis  à  nu  sous  les  pieds  des 
plèeet ,  fite.  C'est  c«  qu'il  y  a  de  plus  ditîicile  \  or,  pour  échapper 
a  cettf^  dîllicutté  les  Hollandais  ont  acheté  en  Chine  et  surtout 
iu  Japon  de  h  porcelaine  blanche  qu'ils  ont  fait  décorer  chez 
eux.  I^es  bords  bruns ,  que  les  Hollandais  regardent  comme  un 
cumctèfv  irréfragable  de  la  vraie  porcelaine  du  Japon  ,  sont  ce 
qu'il  y  a  de  plus  difficile  à  imiter  parfaitement. 


npirtJnJlcaUve  de  r>lafiiii^  r  rti;  |.i  miiiuraclur«  de  Mr^s^n^  dUpo»^  p«ur  cuire 
I  la  boiiUlt,  mockmné  p.  S7h^  k  fier*  B  cmipe.  0  bouch*  du  fojm.  k  «iitré«  du 
tru  û»OM  riDléd«ur  h  du  four.  X-Y  traiipe  (|u  on  ouvre  di  U  i\n  du  fcu< 
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PORCELAINES  TENDRES. 


Introduotioii  max  ordres  8  et   9. 

VeKptmtàùù  de  tendre  ne  s'appliqae  point  à  U  dnnlf  di 
la  pète,  mais  i*  à  la  fiiible  réûstanoe  de  ces  porcelaines  àTio- 
tlon  d'one  haute  température ,  comparativement  à  ceOe^ 
présente  la  porcelaine  dnre  ;  elles  y  fondait  longtemps  aiantqsi 
cette  dernière  soit  coite;  a*  à  la  tendreté  du  vernis  qniielsiiii 
rayer  par  Tacier. 

Parmi  les  porcelaines  qui  ont  ces  deux  caractères  el  snoon 
quelques  autres,  il  y  en  a  qui  diiEàrent  notablement  entre  dks 
pour  la  composition  de  leur  pâte  et  de  leur  vernis. 

Dans  les  unes,  celles  de  Tordre  IX,  il  n'entre  pour  nnsi  dim 
suGun  de  ces  éléments  argileux,  tels  que  le  kaolin  et  Tarfl^  pki- 
tique  qui  sont  comme  la  base  nécessaire  de  tout  ce  qu'on  ap- 
pelle porcelaine.  Leur  pftte,  ainsi  qu'on  le  verra,  est  d'une  com- 
position très-compliquée  et  pour  ainsi  dire  artificielle.  On  donne 
la  transparence  par  des  sels ,  la  plasticité  par  du  savon ,  etc.  :  ce 
sont  les  Porcelaines  tendres  que  j'appelle  artificielleetqoi 
ont  été  découvertes  et  fabriquées  en  France  avec  un  si  grand  suc- 
cès il  y  a  cent  ans. 

Dans  les  autres  le  kaolin  fait  la  base  de  la  pâte  et  loi  donne  la 
plasticité  naturelle  aux  argiles^  la  plupart  des  autres  élénaoïtset 
de  la  pAte  et  de  la  couverte  ,  sont  également  pris  dans  la  nature. 
Je  les  nomme  naturelles.  C'est  en  Angleterre  qu'elles  ont  été 
faites,  je  crois ,  pour  la  première  fois.  C'est  du  moins  dans  ce 
pays  où  on  les  fait  le  mieux ,  le  plus  abondamment ,  et  ce  sont 
même  les  seules  porcelaines  qu'on  y  fabrique. 

Ces  considérations  m'ont  engagé  à  séparer  le  groupe  des  por- 
celaines tendres  en  deux  ordres. 

Ord.  Vlll.  La  porcelaine  tendre  naturelle  ou  anglaise. 

Ord.  IX.  La  porcelaine  tendre  artificielle  ou  française. 
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OU  AWCUbAXSZ. 

(tROWSTOlIKCaiilA,  POHCELAia). 

Histoire On  n'a  jamais  fait  que  je  sache  de  porcelaine 

dure  en  Angleterre.  Toutes  les  porcelaines  qu'on  y  a  fabriquées 
jusqu'à  présent  appartiennent  aux  porcelaines  tendres,  telles  que 
je  les  ai  définies  et  à  Tordre  des  porcelaines  tendres  naturelles, 
^^  c'est-à-dire  dans  la  pâte  desquelles  il  entre  comme  base  infîi- 
^sible  et  plastique  du  kaolin  ,  argile  caractéristique  de  la  porce- 
laine. 
'^'     Trois  localités  de  fabrication  ont  vu ,  à  peu  d'années  de  dîs- 
^  tance ,  les  premières  tentatives  et  les  premiers  résultats  de  ce 

genre  de  fabrication. 
"^      D'abord  et  sans  aucun  doute ,  les  potiers  de  Bow  et  de  Chelsea, 
^  en  mélangeant  du  sable  bien  lavéd'AIumbay  dans  l'tle  de 
Wight ,  avec  de  l'argile  plastique  et  des  fragments  du  verre  qu'on 
^  nomme  flintglass ,  fabriquèrent  une  pâte  de  porcelaine  qui ,  cou- 
-    verte  d'un  vernis  ou  glaçure  plombeuse,  eut  un  grand  débit. 
Il  paraît  que  cette  fabrication  existait  dès  1745 ,  car  la  société 
qui  sollicitait  vers  cette  époque  un  privilège  pour  établir  une  fa- 
brication de  porcelaine  tendre  à  Yincennes ,  donna  pour  motifs 
l'utilité  qu'il  y  aurait  pour  la  France  de  contre-balancer  la  répu- 
tation des  porcelaines  anglaises  et  saxonnes,  et  de  réduire  leur 
importation  en  France.  Macquer  cite  particulièrement,  dans  son 
dictionnaire  de  chimie ,  1778 ,  la  porcelaine  anglaise  de  Chelsea. 
Elle  paraît  donc  être  la  première  fabrique  de  ce  genre  établie 
en  Angleterre  avant  1745. 

Elle  n'eut  pas  de  durée:  en  1748,  la  manufacture  de  Derby 
acheta  les  modèles,  moules  et  pâtes  de  cette  manufacture  et  ap- 
porta, dit-on,  dans  la  fabrication  plusieurs  changements  avan- 
tageux. La  marque  de  la  manufacture  de  Chelsea  était  une  ancre  : 
lorsqu'elle  fut  réunie  à  celle  de  Derby ,  qui  par  conséquent  exis- 
tait avant  1748,  la  marque  fut  une  ancre  engagée  dans  un  D, 
marque  de  la  manufacture  de  Derby. 

Ce  n'est  qu'-en  1751  que  l'art  delà  porcelaine  tendre  anglaise 
fut  introduite  à  Worcester  par  ie  docteur  Wales ,  dans  la  fabrique 
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qui  existe  encore  dans  le  mt-nie  lieu  sous  la  dénominatîoD  de 
MM.  Fligfit,  Barr  et  Barr. 

A  cette  même  époque ,  dit  Shaw,  les  manufSartariers  dn 
Stafibrdbhire ,  Littler.  Tates  et  Baddeley,  dierchèrent  à  faire  une 
porcelaine  semblable ,  mais  ils  ne  réussirent  pas;  œ  ne  fiitqw 
▼en  1765  que  William  Littler  de  Brownhills  essaya  et  oontinoa 
la  labrication  de  cette  porcelaine  dans  la  manufacture  de  MM.  Bid- 
deley  et  Fletcher ,  à  Sbelton. 

Vint  ensuite,  en  1768,  la  découverte  du  kaolin  et  de  la  peg- 
matite  altérée  de  Comouailles  (  Cornish  stone  ) ,  par  Ch.  Gook- 
worthey ,  et  l'introduction  de  ces  matières  porcelaniquesdans  la 
poterie  anglaise  dure  et  translucide  à  laquelle  il  devenait  tûen 
permis  de  donner  alors  le  nom  de  porcelaine. 

Enfin,  en  1772,  elle  s'introduisit  complètement  et  définiti- 
Tement  dans  le  Staffordshire  ,  par  conséquent  21  ans  après  soo 
établissement  à  Worcester  ;  la  fabrication  en  fut  dirigée  jus- 
qu'en 1782,  par  Richard  Champion ,  cessionnaire  de  Brownei 
de  Cookworthey. 

En  1800  Ch.  Spode  fabriqua  une  porcelaine  de  beaucoup  su- 
périeure à  toutes  celles  qui  avaient  été  faites  jusqu'à  cette  époque 
en  Angleterre  \  il  chercha  à  imiter  l'ancienne  porcelaine  tendre 
de  Sèvres  et  s'en  approcha  beaucoup  \  il  introduisit  ou  au  moins 
perfectionna  l'emploi  des  os  calcinés  dans  la  pâte ,  améliorations 
qui,  en  1821  et  1828,  furent  encore  portées  plus  loin  par 
M.  lUdgway  de  Cauldonplace  ,  Shelton  (suiw). 

La  porcelaine  tendre  anglaise  est  faite  par  des  procédés 
plus  simples,  plus  sûrs,  plus  économiques  que  l'ancienne  por- 
celaine tendre  française,  et  qui  ne  peuvent  avoir  aucune  influence 
délétère  sur  la  santé  des  ouvriers  \  elle  tient  presque  ^£a^f>m«ii 
et  de  la  porcelaine  dure  et  de  la  faïence  fine  \  elle  se  distingue  de 
la  première  ^  parce  que  la  pâte  est  plus  fusible ,  et  que  sa  glaçaie 
est  plombifère  ;  et  de  la  seconde  .  parce  que  la  pâte  est  transpa- 
rente et  que  son  vernis  est  plus  dur. 

Les  matières  premières  de  la  pûte  de  porcelaine  tendre  anglaise 
sont  à  peu  près  les  mêmes  que  celles  qui  entrent  dans  la  com- 
position des  faïences  fines. 


( 
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Ce  Boni  : 

Le  kaolin  argileux  et  un  peu  talqueux  de  ComouaUlet  (  CWv 
mish  clny  )  \  il  arrive  lavé* 

Le  kaolin  caillouteux  ou  pegmatite  altérée  (  CùrnUh  êUmn, 
Granit  ).  Il  arrive  brut  et  est  Boumii  immédiatement  au  broyage^ 

Les  os,  donnant  le  phosphate  de  diaux;  c'est  un  des  ingré- 
dients nouveaux ,  mais  essentiel  de  la  porcelaine  tendre  ac- 
tuelle. Us  viennent  d'Amérique  et  d'Irlande  ;  ce  sont  principale- 
ment des  os  de  bœufs  et  des  os  durs  des  extrémités.  On  rejette 
comme  donnant  de  la  couleur  à  la  pâte,  les  os  de  cheval  et  les 
os  de  porc. 

Us  sont  d'abord  nettoyés,  dégraissés  ensuite  par  ébulUtion 
dans  de  grandes  chaudières,  puis  calcinés  tantôt  en  plein  air, 
tantôt  dans  des  vaisseaux  fermés  en  fer ,  par  conséquent  comme 
soumis  à  une  sorte  de  distillation  dans  laquelle  on  recueille  le 
carbonate  d'ammoniaque  qu'on  transforme  en  muriate  d'ammo- 
niaque ,  par  l'intermède  du  selmarin  ^  etc. 

Les  os  ainsi  traités  contiennent  encore  du  charbon  \  on  conti- 
nue leur  calcination  dans  un  fourneau  approprié  d^où  ils  sortent 
parfaitement  blancs;  alors  on  les  broyé  finement  pour  en  faire 
un  des  éléments  de  la  pâte. 

Les  autres  éléments  sont  l'argile  plastique ,  le  silex  pyroma- 
que  calciné ,  le  sable  quarzeux. 

Pour  la  glaçure  : 

Le  borax  préféré  à  l'acide  borique,  qu'on  ne  pouvait  obtenir 
pur  que  très-difficilement. 

Le  minium,  le  carbonate  de  soude,  lejlint  glass  ou  verre 
cristallin  plombifère. 

La  pâte  est  raffermie  dans  des  bassins  longs  (Stîphiln)^ 
chauffes  à  la  houille ,  mais  on  ne  la  fait  pas  bouillit  comme  cela 
se  pratique  pour  la  faïence.  La  chaleur  a  seulement  pour  objet 
de  dessécher  les  plaques  de  plâtre  dont  ce  bassin  est  revêtu  et 
de  les  rendre  absorbantes.  On  ne  fait  pas  subir  d'autro  préparation 
à  la  pâte. 

C'est  avec  ces  éléments  qu'on  compose  les  pâtes  et  les  cou- 
vertes ,  en  variant  considérablement  les  proportions ,  suivant  les 
habitudes  de  la  fabrique,  le  but  qu'elle  se  propose  en  raison  du 
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pays  avec  lequel  elle  est  en  relations  de  commerce ,  et  Tusage  au- 
quel certaines  pièces  sont  particulièrement  destinées. 

La  pâte ,  la  plus  généralement  faite ,  est  celle  dans  laquelle  il 
ii*entre  pas  de  fritte,  et  qui  est  destinée  aux  services  de  table;  | 
les  pâtes  n^  I ,  a  et  3,  résultent  des  matières  suivantes,  mêlées  à  I 
peu  près  dans  la  proportion  indiquée. 


Sànrr  ama!». 


Xiolin  trgUeuz. 

ArgUe  plisUque 

Sllez. 

Phoipbate  de  chaux  des  oe. 


If  1. 


11 
10 
21 
40 


"•  2  m 


le 

AS 


ADUH. 

Kaolin  argilenx.   •  •  • 
Kaolin  calUoatenx  (gmit). 

Silex 

Phosphate  de  chaax  des  os. 


«•I 

31 

91 

H,5 


N*  4-  Composition  employée  dans  la  fabrique  de  M.  Thompson 

à  Glascow  (  pour  la  pâte  sèche ,  dry  body). 

XioUn is 

Kaolin  caillooteiix  (granit) 50 

Phosphate  de  chanx  (os  caldnës) 20  >  lOO 

Porcelaine  culte. 3 

Toumassures  (  Pitèhers)^  à  peu  près  parties  égales. 

Les  pâtes  frittées  pour  les  objets  de  sculpture  et  les  ornements 
en  reliefs  sont  composées  comme  il  suit  : 

N*  5.  Sable  siliceux 33  ] 

Phosphate  de  chaux  (  os  calcinés) •  .    os  |  lOO 

Potasse. 2  ) 

On  fait  fritter  et  on  ajoute  à  cette  fritte  broyée  : 

Kaolin ^ 31422 

Les  frittes  diffèrent  aussi  dans  leur  composition  suivant  celles 
des  pâtes  dans  lesquelles  elles  doivent  entrer  ;  ainsi  la  fritte  sui- 
vante est  appropriée  au  corps  de  pâte  n^  6. 

Fritte  n"  a  pour  la  pâte  n°  6  (Aikw). 

Kaolin  caillouteux  {Corniih  itone) 40 

Silex 28 

Carbonate  de  soude  cristallisé 20  ^   100 

Borax 7 

Oxyde  d*éUin 5 


(>)  N«  1  A  2.  Saint- 


Amans,  bulletin  de  la  société  d'encouragement ,  t  XXIX 
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Pâte  n""  6  (âihh). 

Kaolin  arguera. ••••••  83 

Argile  plaaUqiie  bteuâtret â5 

Kaolin  caiUontera  (dit  granit) 7,5 

SUez 8 

Phosphate  de  chaux  (oa  ealchiés} •  •  •  .  5S 

A  laquelle  on  ajoute  de  Iritte,  n?  S,  enfin».  •  •  •  •  •     7  (*). 

Les  biscuits  bleus,  jaunes,  verdAtres  blancs  qu'on  nomme 
grès  de  Wedgwood  sont  en  pAte  de  porcelaine  tendre,  c'est-à- 

c  qui  renferme  de  la  fritte  ;  ils  acquièrent  ainsi  une  trans- 

:idité  que  n'ont  jamais  les  grès-cérames. 

Le  façonnage  est  à  peu  près  le  mêhie  que  celui  de  la  faïence 

e  ,  les  assiettes  et  les  plats  ovales  se  font  à  la  croûte,  sur  la 

irnette  avec  une  grande  rapidité ,  ce  qui  in(Uque  du  liant  ou 
la  plasticité  dans  cette  pAte  ('). 

Les  moules  sont  faits  en  plâtre,  quelquefois  en  terre  cuite, 

tamment  pour  les  soucoupes ,  mais  on  ne  fait  plus  de  moule 

cuivre. 

On  emploie  aussi  le  procédé  de  coulage  pour  beaucoup  de  pe- 

is  pièces  creuses. 

La  couverte  ou  plutôt  le  vernis  peut  être  composé  comme  il 

t  : 

V«rBla  poo»  1m  pâlM. 

NO  1.      Felspath à6 

JNT- Amans  )•  Silex  ou  sable  quarzeux •  9 

(*)            Borax  brut  non  calciné' 22 

Verre  cristaUln  (FUtUçtau.) 91 

100 

On  fait  fritter  cette  composition  et  on  y  ajoute ,  après  l'avoir 
>yée,  Il  à  i  a  parties  de  minium. 

I)  Je  crains  qu'il  y  ait  erreur  dans  ce  nombre  qui  indique  une  qnanlllé  trop 

ite  pour  avoir  une  action  sensible. 

»)  Voyez  le  ubieau  de  plasUdté,  V.  I",  p.  259,  n*  ?• 

>)  BulleUn  de  la  société  dVncouragement ,  1829 ,  p.  158. 

11  29   ' 


Vcrn»  crivt&lliii  ponr  U  pAte  li*  4t 


Eitïlb  caî)L4Ut«UJt*  # ^ 

Silex-  .  »  , •  ,  .  17 

Borax •  ^  .  •  ^  «  «  ^  '^  Ifk 

Flintglass. ,  •  p  .  «  «  «  ^  .  «  .  «  11^5 

Carhoiiale  de  soude  cliitaUM..      <^^t 

Mlniuiu ..,,,,.  Ta 

Oxyile  d^éuin,    i  •  ■  «  t  %  •  »  -      2^^ 

Bleu  dMmaiL        .,.':;  i  .  ,      î 


JCaolLn  ollloaiem*  *«««••  «.J 

Cnie.  .  * *  i  ,  •  J 

Sikï.  ,  ,, .« 


rie  cette  eomposItioD.  ,  -  . 

Kaolin  cfti]jQiit«u3C 

OrtKinate  blanc  c|«  ploiutk 


100,5 

Ce  vernis  est  génemlemenl  très-glacé  et  d*im  bel  ëdal, i 
plus  dur  que  fous  les  vernis  plombeux,  mais  moins  dur  que 
dt:&  faïi^nccs  couïmuaes  ou  slannifèrcs. 

n  estsasceptibie  de  tressail  1er  et  parmi  les  ëchantilloiiài 
hrrux  de  ^Kircdaine  tendre  anglaise  que  le  musée  Câramlq 
Sèvres  posN^do,  un  asscï  grand  nombre  de  pièces,  d^asâ Jette 
tout  des  fabriques  de  Derby,  de  18^9,  ont  éprouvé  ces  g^ 
et  fendillements  qu'on  appelle  tressaillures. 

M,  Rose  de  Coalport  a  donné(*)  une  autre  composition  de  ii 

N*  A.      Felspath  rc»3âtpe  de  Wcï$hpool  (  Pay»  de  GaUc»],  ,  &4     , 

Sable. -,      I 

ti  '' ;  'iw.'j  ;  KtnpBi  .'•.'•'•>«'••' ^<  «  «  •  «  ^''«' •  «'•  %  4>*  •  •  •  •  •  s 

Borax .  SS 

Potasse  et  soude. 10 

--''■  ' '  '   '       ir 

On  fait  fiitter  et  on  scoute  à  la  fritte  finement  broyée  ; 
De  iKNrav.  •.••...•••.• •  •  •  •  •     $ 

M 

Cette  cottterte  s'étend  sur  la  porcelaine  «ans  bouillons  ni 
cures,  et  les  couleurs,  même  le  vert  de  chrome,  y  réussi 
ti'ès-bien  :  on  remarquera  qu'il  n*y  a  pas  de  plomb  dsu 
glaçoré  n^  4  qui  est  alors  une  véritable  couverte. 

Ces  glaçures  amenées  à  Tétai  de  bouîBie  claire  se  metteii 
immersion.  Le  n®  i,  en  raison  du  minium  non  fondu 
reofenast  est  rose. 

(0  AUdn.  ConimunicaUon. 

(«)  Pour  la  pâte  de  WlfMqiie  TMnpioa  A  Glisoow. 

W  Tfifi^,  0/  tk$  ioe.  of  éru^  Ï620. 
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J'ai  SOUS  les  yeui  vingt  recettes  (^)  dififérentes  de  compositions, 
w  ne  s'accordent  ni  par  la  dénomination  des  matières,  ni  par  le 
apport  des  proportions  ;  elles  peuvent  être  &utives  par  ignorance, 
V  erreur  d'écriture  dans  les  chiffres  ou  dans  leur  position ,  enfin 
ar  dessein  prémédité.  Ce  n'est  probablement  pas  le  cas  de  celles 
ue  j'ai  choisies-,  mais  je  n'ai  aucun  moyen  de  les  vérifier.  J'ai 
onc  cherché  par  une  critique  comparative  et  par  le  degré  de 
onfiance  que  je  pouvais  attribuer  aux  sources  d'où  elles  partent . 
choisir  celles  qui  m'ont  paru  avoir  le  plus  d'authenticité;  cepen- 
ant  il  ne  faut  pas  s'y  fier  ;  il  faut ,  ainsi  que  je  l'ai  déjà  dit ,  regar- 
er ces  recettes  comme  un  enseignement  qui  nous  apprend  que  la 
orcelaine  tendre  anglaise  est  composée  essentiellement  de  kao- 
n ,  de  quarz  pris  dans  le  silex,  de  sable  ou  de  kaolin  caillouteux , 
t  surtout  de  phosphate  de  chaux  tiré  des  os  calcinés;  que  la 
laçure  est  un  vernis  plombifere  cristallin  ,  c'estr-à^lire  fondu  en 
erre ,  composé  généralement  de  quarz  pris  dans  le  silex  ou 
ans  le  sable ,  de  borax  ou  d'acide  borique  et  en  outre  de  soude, 
uis  enfin  d'oxyde  de  plomb  qui  en  &it  quelquefois  pres- 
ue  le  cinquième.  Cette  glaçure  est  asses  dure ,  transparente  , 
3lide  et  inaltérable  par  les  matières  alimentaires  acides  ou  alca- 
nes. 

Les  cazettes  sont  faites  dans  le  Staffordshire  avec  l'argile  schis- 
3use  interposée  entre  les  bancs  de  houille.  Elle  est  noire  par  la 
latière  bitumineuse  qu'elle  renferme.  On  l'associe  avec  l'argile 
Lipërieure  à  la  houille  qu'on  nomme  marne  (mari).  On  y  in- 
l'oduit  un  ciment  très^^rossier  nommé  gr-og. 

Les  petites  assiettes  à  déjeuner,  qui  n'ont  pas  beaucoup  de 
loids,  se  cuisent  en  biscuit  l'une  dans  l'autre  sans  renvorsoir, 
liais  seulement  saupoudrées  de  silex.  Les  grandes  assiettes ,  les 
•lats ,  les  compotiers,  se  cuisent  sur  des  renvcrsoirs  en  terre  cuite 
rès-sableuse. 

Quant  aux  assiettes  en  vernis,  leur  encastage  a  lieu  comme  il 

(*)  La  manie  de  donner  recette  sur  recette ,  dans  les  ouvrages  de  compilation , 
ins  autorité,  sans  choix,  sans  critique  ,  est  bien  plus  gênante  pour  le  fabricant 
11!  veut  chercher  à  en  faire  usage  qu'elles  ne  lui  sont  utiles.  Je  ne  compte  pas 
ans  ces  20  recettes,  celles  qui  sont  dans  rEncyclopédle  métropollUiM,aa  nom- 
re  de  162,  pour  les  pâtes,  la  glaçure,  la  fritte  et  les  grte,  dansSbaw  pour  le  aim» 
bjet ,  et  peut-être  les  mêmes  compositions,  au  nombre  de  plus  de  100. 


Mît.  Dat  plateanx  londs  k  4 1»^  M>«*  Bû^^ 
pilai ks  Huas  au-dessus  des  antnt,  ete'M  eaJM  «teniAtti^ 
taupQudré  de  sUex ,  <pie  86  plaœ  mie  «lietle.  |]ne  eiseileilri 
imferme  et  eDyèloppe,  en  les gMrantîHMtf  delà ftaAilJ 
ponisiàre ,  eaTkon  Gasûettee. 

Lei  Iran  tant  à  biscuit  qu'à  fends  sont  entièiei 
eess  de  fitfence  fine  dcmt  j'ai  donné  la  figure  PI.  vn^tî.%?^^ 

L'enfimmement  lui  ressemble  anssi,  sannaidaoi 
faines  pièees  qui  dmvent  avoir  des  plaoes  déterminées  eh  ri||'  ^ 
de  leur  fi>nne,  de  leur  dimension ,  et  mime  de  le»  fifel 
rente,  comme  on  Ta  dit  pour  le  pràt  cieox  et  pour  la| 
0B4)einpte  en  général  5o  piles  dansunfiMir. 

Les  osaettes  qui  terminent  les  piles  supérieures 
moins  ^paisses  que  celles  du  bas  des  piles  pour  ne  past 
tr<9  edIesHâ,  et  d'ailleurs  n'ayant  presque  rien  à  pcnler,  dl 
vent  se  passer  de  cette  épaisseur. 

Là  cuisson  du  biscuit  dure  environ  Sohearee,  caDada 
se  bit  en  17  ouao  heures.  Ges  temps  simt  exiréoiement  wit\ 
Ues  suivant  les  manufijctures. 

La  poreeldne  tendre  angluse  est  susceptible  de  wmm  h  1 1 
plus  brillante  et  la  plus  riche  décoration,  tant  en  peintoie  des 
ornements  coloriés  qu'en  dorure. 

La  préparation  des  couleurs  est,  sauf  quelques  perCBctioml^ 
ments  qui  y  ont  été  apportés ,  la  môme  que  celle  qui  est  en- 
ployée  pour  les  couleurs  de  porcelaine  tendre  artifideiieetdoDi 
je  donnerai  au  livre  111  les  diverses  recettes. 

Les  fabriques  de  porcelaines  tendres  sont  très-nombreuses  en 
Angleterre,  tandis  qu'en  France  où  cette  sorte  de  poterie  a  été 
inventée,  elles  sont  réduites  à  deux,  celle  de  Greil  et  celle  de 
Bordeaux. 

On  cite  en  Angleterre  les  fabriques  suivantes  qui ,  travaillant 
toutes  d'après  les  mêmes  principes,  ne  présentent  presque  aucune 
particularité  digne  d'être  signalée. 

1*  Celle  de  M.  William  Davenport  à  Longport  et  à  Nevrport, 
près  Burslem,  non  loin  de  Newcastle,  dans  le  Staffordsbire; 
die  a  été  établie,  en  1796,  par  M.  John  Davenport.  Outre  1« 


POIICKL.    TENDRE   NATUR.    ANGLAISE.    FABR.    DIVERSES.     453 

^^Ycelaine  tendre  {china  ou porcelain)  su]ci  de  ce  chapitre,  on 
^  ^a^brique  la  feîence  fine  dure  (  ironstane  ) ,  la  faïence  fine  ou  terre 
pipe  (  earthen-ware  )  et  même  des  alcarazas  (porous  ware) 
à  rafratchir  qui  dans  un  climat  comme  l'Angleterre  ne 
^^Bavent  avoir  d'emploi  réel  et  durable. 
^  Plusieurs  des  procédés  décrits  dans  ce  chapitre  ont  été  re- 
^^^leillis  par  moi  dans  cette  manufacture  où  j'ai  été  accueilli, 
'^^'^«mme  je  me  plais  à  le  répéter,  avec  une  grande  afEB^ilité. 
'^  ^  ~  Elle  est  située  sur  le  bord  du  canal  qui  va  de  Londres  à  li- 

-  ^«rpool  et  qui  communique  avec  celui  qui  aboutit  à  la  côte 

-  ^^rientale  d'Angleterre  en  se  jetant  dans  l'Ombre.  C'est  une  posi- 
ton très-favorable  aux  arrivages  des  matériaux  et  à  l'expédition 

.^es  produits,  drconstanoe  fort  importante  pour  le  suçote  d'una 
:  ^prande  fabrique. 

Cette  manufocture  iSdt  toutes  ses  opérations  mécaniques  avec 
vne  machine  à  vapeur  de  la  force  de  25  chevaux.  Elle  a  3o  fours 
«I  6  grandes  moÛQes,  et  &it  près  de  aoo  fournées  par  mois, 
5o  de  biscuit  et  i46  d'émail. 

Elle  occupait,  en  i836,  i,4oo  personnes  et  a  fidt  au  moina 
pour  a,4oo,ooo  firancs  de  produits  dans  cette  même  année. 

11  y  a  un  atelier  pour  faire  les  caisses  d'emballage  à  claire 
voie  nommée  Crate ,  destinées  en  général  pour  l'Amérique ,  et 
devant  contenir  chacune  un  poids  déterminé  de  porcelaine  ou  de 
toute  autre  de  poterie. 

II  y  a  encore  en  Staffordshire ,  à  Bursiem  et  aux  environs ,  pitit- 
sieurs  fabriques  de  porcelaine  tendre,  telles  que  celles  d'AIcock, 
de  Ridgway,  etc.,  etc.,  qui  sont  désignées  dans  le  catalogue  du 
musée  de  Sèvres. 

Mais  je  dois  signaler  plus  particulièrement  celle  de  MM.  Minton 
père  et  fils,  à  Stoke-upon-Trent ,  déjà  mentionnée  au  chapitre 
des  &îences  fines. 

Le  musée  de  Sèvres  possède  des  pièces  de  i8a6  et  d'autres 
de  i84o,  qui  font  voir  les  progrès  remarquables  bits  en  si  peu 
de  temps  par  cette  manufocture,  dans  la  blancheur  et  l'éclat  de  la 
couverte,  le  brillant  et  la  vivacité  des  couleurs. 

Elle  vient  d'établir,  en  1842  ,  une  fabrication  de  boutons  de 
toutes  sortes,  extrêmement  variées  en  grandeurs,  formes,  cou- 
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l^an,  .«lo,  ;  068  bootons  sont  fiât»  vmo  de  ta  pitè  dr 
^  jp^imlre  coiiqMniiiée  forlenieiit  pw  im  pinisatil  Nilirig^l 
fiîit%en  itt  peu  de  ftempa,  que  laapethi  boatcHiBdB 
JHaimim4»en'rifihi»de  quelques  dsetaff»,  ne  ooûtaotqatSfl» 
tûmes  la  douzaine.  Chaque  boutoa  eit  mWl  des  tromoa 
nAcepami  pcw  rcttacber  aux  vét6iiienfi:,M  emiehi  enadl»  fta 
j^ilipél^ipOiôe  dedonum  oa  d'omemenU  de toataa 

La,lltapw(deft  wtreitlByMquesdeiiofeélai^  aaiit'rilitail 
H^fHjc^rtcv.  et  dai)9  1^.  enviroiisi  la  plu* 
iMMeflpi:;6MJ^aQM;L«'lm^tpir^^^  fibdeMaiailitj 

tioqu^itm^  de. la fiOinqve  faadée> e»  i7£t«  par  le doeirâr  1MÉ,i 
im«i4|l94U«  9àcette.a^pèQe  de  pofoetoine,  alors  tièa  yene—ii 
mtt^vamtHa»  fi^briqn^  ima  ittcoè6nii«raiidneiid>re«iMfef^ 
.  Cette  Bsibrique  est  située  aor  lai  mim 
rwiparlaqttitardéitttaiaaiVBnr. '1 
.'-  L'eneaitagè  deauNialles  m*»  lArt  le 
dtspositiaBB  asiei^veaiaiqiiableeqniftfd^ 
crites  plus  haut.  *  ' 
t'iLaeuisson  durbf  d*«prèa  le  «rti^ae 
li.  Barr  abienvoulu  meTemettre  desiBiÂi) 
savoir  :  pour  le  biscuit  d6  à  3o  heures, 
pour  le  vernis  de  ao  à  24  heurea. 

Les  couleurs  se  cuisent ,  oomrae  sU- 

leurs ,  dans  une  moufle  particulière.  Hûi 

ayant  mieux  vu  celle-ci  que  les  autres ,  f  en 

donne  loi,  n""  ici,  le  dessin.  A  estlacoupe, 

B  est  le  plan  des  foyers.  U  y  a  quatre  foyevs 

F  suir  un  côté ,  la  houille  est  placée  snr  une 

grille.  La  flamme  passe  en  partie  par  un 

P  espace  étroit  G ,  en  devant  de  la  moufle, 

^  une  partie  K  passe  sous  la  moufle  et  monte 

par  un  espace  plus  large  C,  pour  ae  réunir 

Bvec  celle  de  devant  et  s'échapper  par  U 

cheminée  verticale  H.  Ces  moufles  sont  en 

(erre  mais  fermées  par  des  plaques  de 

(I)  H,  Jobu  Rose  m*a  assuré  que  la  porcelaine  tendre  anglaise  avait  éié  ISilia 
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3nte  qui  laissent  fers  le  haut,  entre  elles  et  le  bord  supérieur  de 
1  moufle ,  un  espace  par  lequel  s'échappe  le  gaz  résultant  de  la 
olatilîsation  des  essences. 

Il  y  a  encore  à  Worcesier  d'autres  fabriques  de  porcelaine* 

Celle  de  MM.  Grainger,  Lee  et  compagnie,  qui  a  une  très- 
rande  extension  ,  mais  qui  offre  moins  de  richesse  et  de  luxe  de 
ointures  que  la  précédente  dans  ses  nombreux  produits.  C'est 
3  même  système  de  fabrication,  oe  sont  les  mêmes  matières  pr^ 
lièros ,  ce  que  prouvent,  sans  aucune  hésitatioQ ,  les  échantillons 
le  kaolin  caillouteux  et  de  kaolin  argileux  qui  m'ont  été  don- 
léft.  On  y  fait  des  fleurs  en  porcelaine  comme  dans  toutes  les 
Eibriques,  mais  je  crois  avoir  remarqué  une  plus  grande  nqpi- 
lîté  d'exécution ,  sans  mœns  de  perfiection,  dans  cdles  que  j'y 
LÎ  vu  faire. 

Quoique  la  ville  de  Worcester  soit  la  première  où  on  ait  fait 
le  la  porcelaine  tendre  en  Angleterre,  et  qu'elle  soit  encore  le 
liège  principal  de  cette  fabrication,  on  en  trouve  d'autres  et 
Ti^me  de  très-considérables  dans  plusieurs  parties  de  l'Angle- 
erre.  Aussi  il  y  a  une  manufecture  non  moins  estimée  que  les 
précédentes ,  à  Goalport ,  dans  le  comté  de  Salop ,  non  loin  des 
irran des  usines  à  fer  de  Coalbrookdale,  en  Shropshire,  c'estcelle 
1(^  M.  John  Rose,  très-habile  fabricant,  malheureusement  dé- 
!rdé  depuis  peu. 

Elle  a  été  fondée  en  177a  et  dirigée  d'abord  par  un  M.  Tumer 
]ui  sortait  de  la  manufacture  de  Worcester,  dont  j'ai  déjà  parlé 
Tomme  la  plus  ancienne.  I^  nombre  d'ouvriers  alors  employés 
Hait  de  100  à  ivto^  \l  est  monté  sous  la  direction  de  M.  Rose 
k  près  de  700.  Aussi  les  ateliers ,  les  produits  de  toutes  sortes 
généralement  beaux  et  sans  défectuosités  notables ,  sont-ils  en 
mmense  quantité. 

On  y  fait  beaucoup  de  moyennes  pièces  par  le  procédé  du  eou- 
age,  principalement  des  pots  à  l'eau.  Le  grand  four  à  vernis, 
semblable  d'ailleurs  par  la  forme  à  tous  ceux  que  j'ai  vus  et  fi- 

>our  la  première  fois  à  Bristol,  Il  y  a  SO  ans,  par  un  nommé  Champion  t  ce  qa\ 
le  porterait  cette  décourerte  que  Ters  177S,  Oes  aat«s  aMUtenfl^ue»  lui  «onoenl 
l'ancienneté  que  j'ai  établie. 
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gHféi,  a  5  met.  3  dëe.  ëe  liiiileiiriiir4nM«^4iaMlniif  Od 
Salindien.  Le  foaràbiaeaUsgalttdian. 

La  cuisson  du  biscuit  dure  de  36à  4oliBiirai9  et  odb  àa 
eii?iioii  i5  heufes  O* 

il  y  a  aussi  k  Derby  une  manufiwtnre  de 
la  difeolMm  de  M.  R.  Bloor  ,  ijui  a  été  élaUie  , 
«Moré,  en  lySo.  Elle  «erail  antérieure  à  oelle  de.Wf 
eDe  a  été  d*abord  trte-florisaantef  mua  ses  relalkma  €S«|d  Le 
ciabt.  <mt  beaucoup  diminué  d^uia  qu^il  a'eei  âevé  d'i 
4Nri^pieidumêmegenie,plaeëesdaii&deapoBÎtion»plwim^    Qd 
r"i(  tayfliittaeBuocnipde  biscuita  dont  la  couleur  et  kl 
éKé  toÉtapéàUei  et  peut-être  sapëiîeuiea  à  eeUea  de 
^Ufti9^  Uiriques^  On'  m'a  assuré  iiu'un  grand  nauàm 
figures  et  d'autres  pièces  étaient  fidtes  par  ooulage  (*)• 
.  Parmlles  autres  fabriques  de  porcelaine  tendre  dont  fûnl 
eennsiasance  sans  avoir  pu  les  visiter  ^  je  citerai  : 

Celle  de  RoAingham  en.  Morthamptonshire  dana  le.aaiifc 
PAngletene,  et  dont  on  connaît  les  produite  aoua  le  non  A 
Hodfingham  works;  elle  a  été  fimdéa  par  Branild  seoslstitti 
ds  manufiBM^ture  royale,  c'est-à-dire  brevetée;  la  fnbriff*^^ 
est  trèsHBoignée ,  très-fine ,  le  vernis  d'un  beau  glacé  et  itt  cou- 
leurs de  peinture  généralement  fort  belles. 

Une  autre  à  Swinton-poteries  se  soutient  par  les  nobles  ea- 
couragements  de  mylord  Fitz  William.  Ses  produits  sont  sssa 
communs. 

M.  Minton,  déjà  cité  plus  haut,  à  Stoke-upon-Treni,  a  ajouté 
nouvellement  à  sa  belle  fabrication  de  faïence  fine,  cdle  d'une 
porcelaine  d'une  nature  toute  particulière  qui,  d'après  la  des- 
cription qu'il  en  a  donnée  dans  le  Repertory  of  patents  inven- 
tion (*)  parait  se  rapprocher  beaucoup  plus  de  la  porcelaine  dure 
que  <te  la  porcelaine  tendre. 

(*)  On  remarquera  la  différence  qu*il  y  a  entre  ces  nombres,  et  anal  ealie 
ceux  qoefal  donnés  à  rartide  de  la  falnlque  deBarr. 

(*)  La  manufacture  était  en  chômage  lorsque  je  l'ai  visitée ,  Je  D*ai  pu  amir 
aucun  rcnaeignement  précis. 

(*)  Juin  IS4O9  p.  31*},  avec  figures:  la  manière  dont  la  description  est  faite, 
semblerait  défoir  s'appliquer  à  un  produit  tout  nouveau  et  très-remarquabie,  oa 
va  voir  à  quelle  expression  simple  ou  peut  et  on  doit  le  rédidre. 


PORCEL.  TENDRE  NATUR.    AUGL.    FABR.   DIVERSES.        457 

On  prépare  une  barbotine  composée  de  kaolin  argileux  de 
3irnouailles  et  d'argile  de  I>evonshire  ou  de  tout  autre  lieu.  On 
Kt  un  mélange  de  ces  deux  barbotines  de  manière  qu'il  y  ait 
U  100  parties  sèches  de  celle  de  kaolins  5  parties  d'argile.  On  y 
««te  du  felspath  réduit  en  poudre  impalpable  (  on  n'en  dit  pas 
^  proportion  ).  Le  tout  est  bien  broyé,  passé,  mélangé  par  les 
etMédés  ordinaires. 

Les  pièces  faites  avec  cette  pâte  sont  dégourdies  dans  la  se- 
Mde  chambre  d'un  four  cylindrique  à  4  chambres. 

On  lui  donne  la  glaçure  par  immersion,  celle-d  est  composée  : 

De  liiez 2S 

De  kaolin 18 

De  gypse. S 

De  tessons  de  cette  même  porcelaine. 8 

«2 

Cette  poterie,  mise  en  couverte,  'est  cuite  dans  la  chambre 
iféneure  du  même  four  qui  ne  doit  pas  avoir  plus  de  a  mètres 
e  hauteur.  J'avoue  que  je  ne  découvre  pas  la  différence  qu'il  y  a 
Qtre  cette  porcelaine ,  dont  je  n'ai  vu  encore  aucun  échantillon , 
t  la  plupart  des  porcelaines  dures  d'Allemagne. 

La  fabrication  de  la  porcelaine  tendre  naturelle  ou  anglaise , 
'a  été  établie  en  France  que  depuis  très-peu  de  temps  et  que 
uns  deux  localités  :  à  Creil,  dans  la  manu£Eicture  de  faïence  fine 
D  MM.  LebœufetMilletsousla  direction  deH.Vernon,  et  à  Bor- 
éaux, dans  la  manufacture  de  M.  David  Johnston  sous  la  direc- 
on  d'abord  de  M.  de  Saint-Amans ,  puis  de  M.  Vieillard. 

Ces  fabriques  travaillent  sur  les  mêmes  errements  que  les  ma- 
ufkctures  anglaises  dont  je  viens  de  décrire  les  procédés  \  je 
'ai  donc  rien  à  ajouter  à  ce  que  je  viens  d'exposer  sur  la  fabri- 
ation  des  porcelaines  tendres  naturelles. 
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On  peut  encore  subdiviser  cet  ordre  en  deux  aeetioM,, 
peileral  jf^orcelaines  tendres  fines  eénee qui moII 
sur  les  mêmes  principes  que  la  porcelùne  tendre  de  Ta» 
et  de  Sèvres  dont  je  Vai$  ftilfe  cbnniftre  la  eompositimi  Hl 


^ai^eraî  la  secoiidé  ^É6né  potèeliBiinre  tendre e 
mune. 

La  imrcelaiiMteiidn  artificielle  préaenleksc 
tèrés  suivants  : 

(c  Pâte  marneuse,  fine,  dense,  à  texture  presque  vit 
»  dure, translucide,  fusible  à  une  haute  température; 

»  Ternis  vitreux,  transparent,  ptombU^re,  assez  dttr(') 

I^  îpftte  dé  la  porcelaine  tendre  flrançàisê  et  andeniN 
qu^on  la  ^riquait  à  Sèvres ,  vers  1 760 ,  a  une  comporitto 
diflTérenié  de  celle  qu'on  fait  actuellement  dans  quelques  | 
de  TEurope,  et  principalement  en  Angleterre. 

La  pâte  de  cette  porcelaine  renferme  toujours  un  p 
qui  lui  donne  assez  de  fusibilité  à  une  haute  température 
qu'elle  puisse  prendre ,  en  approchant  de  cette  températui 
translucidité  approchant  de  celle  d'une  matière  vitreuse, 
doit,  tantôt  à  des  alcalis,  soit  soude,  soit  potasse,  soit  À  c 
qui  en  renferment,  tels  que  le  selmarin  ou  le  nitre,  tantâ 
sels  à  base  terreuse,  tels  que  des  sulfates  de  chaux  ou  de  ] 
qui ,  Routés  à  ces  éléments  terreux ,  forment  des  compose 
fusibles.  C'est  le  caractère  de  sa  pâte ,  caractère  que  je  nep 
néraliser  davantage  à  cause  des  différences  dont  je  viens  d'i 

Le  v e r n i s,  qui  n'est  plus  ici  une  couverte,  a  uni 
position  plus  constante  ;  c'est  un  verre  dit  c  r  i  s  t  a  1  (fiint 
composé  de  silice,  d'alcali  et  de  plomb. 

(0  n  est  dur  par  rapport  à  celui  des  poteries  vernissées  au  plomb ,  c 
par  rapport  à  celui  de  la  porcelaine  dure. 


PORC£L.   TENDRE  ARTIFICIELLE  PRANÇAISE  FINE.  459 

«façonnage  de  la  porcelaine  tendre  artificielle  ancienne 
t  très-compliqué  et  nuisible  à  la  santé  \  car  sa  pâte ,  n'ayant  pas 

plasticité  suffisante  pour  être  ébauchée ,  était  toujours  façon- 

par  moulage  et  tournassée  à  sec,  d'où  résultait  une  pous- 
)  alcaline  vitreuse  funeste  aux  organes  pulmonaires. 
a  cuisson  est  double  ainsi  que  dans  la  faïence  fine.  On 

d'abord  le  biscuit,  mais  comme  on  va  jusqu'au  ramoilisse- 
it,  il  faut,  ou  que  les  pièces  puissent,  par  leurs  formes,  se 
:enir  mutuellement  en  cuisant  l'une  dans  l'autre,  ou  qu'elles 
cnt  sur  des  espèces  de  noyaux  qu'on  nomme  renver- 

r  s,  qui  conser\'ent  la  forme  des  pièces,  tout  en  leur  per- 
:tant  de  prendre  leur  retraite  sans  obstacle. 
Ai  biscuit  n'étant  pas  absorbant,  on  met  par  arrosage  le  vernis 
uit  en  bouillie  épaisse.  La  plus  haute  température  de  cuisson 
celle  que  reçoit  le  biscuit.  Néanmoins ,  dans  quelques  compo- 
3ns  de  porcelaine  tendre,  le  vernis,  assez  dur,  a  aussi  besoin. 
rc  cuit  à  uoe  température  qui  n'est  pas  éloignée  de  celle 
la  cuisson  du  biscuit,  mais  qui,  sans  aller  jusqu'au  ramol- 
;ment  complet,  en  approche  assez  pour  qu'on  ne  puisse.pas 
)loyer  ces  supports  qu'on  nomme  pernettes;  chaque 
:e  plate  doit  alors  être  cuite  dans  une  cazette  particulière. 
)n  peut  se  servir  successivement  du  même  four  pour  cuire  le 
;uit  et  le  vernis;  ou  bien  avoir  pour  ce  dernier  un  four  parti- 
cr  et  plus  petit,  ou  bien  encore  avoir  un  four  à  deux  étages 
aboratoirespour  cuire  en  même  temps  le  biscuit  dans  le  labo- 
ure inférieur,  et  le  vernis  dans  le  laboratoire  supérieur, 
^es  pâtes ,  comme  celles  des  grès  cérames  fins ,  sont  suscep- 
es  d'être  très-diversement  colorées.  On  peut  aussi  mettre  plu- 
irs  fonds  de  couleur  sur  le  biscuit  et ,  par  conséquent ,  sous  le 
nis.  Le  fond  bleu  est  dans  ce  cas.  Enfin  le  vernis,  par  sa  na- 
e,  incorpore  facilement  les  couleurs  avec  lui  et  leur  donne  un 
ce  brillant  très-recherché. 

§  P. — Porcelaine  tendre  artificielle  fine ,  française, 

^ous  allons  d'abord  décrire ,  mais  très^uccinctement ,  le  pro- 
ie de  fabrication  de  la  porcelaine  tendre,  telle  qu'on  la  fiiisait 
èvres  de  i;5o  à  i8o4,  poterie  qui  a  eu  beaucoup  de  célébrité 
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ii^yift  son  tempe  et  qui  est  encore  plus  oëlèbce  et  ph»  rotet 
depuis  qu'on  n'en  &it  plus.  On  va  voir  combien  ses  pmi 
ét^ent  compliqués;  mais  on  conviendra  en  mâme  temps qi 
ftUu,  comme  je  Tai  dit»  plus  de  recherdies,  de  travaux,  de 
nie  même,  pour  inventer  une  telle  porcelaine»  que  ponrfû 
porcelaine  dure,  composée  de  deux  éléments  que  nouspni 
tels  que  la  nature  nous  lesoffire. 

La  composition  de  la  pâte  a  un  peu  varié;  mais  ceDef 
été  le  plus  employée,  qui  a  donné  la  poroelaiiie  la  plu  m 
diée ,  âait  composée  comme  il  suit  : 

mtn  iDOdtt  (crlstil  aliiénil) Ul  eu  9M 

Bdmtrln  gril. »••«.•••  iM        7,1 

Atam. 74    .    M 

Scmdsd'AllaBle.  • 74        SJI 

OyiMSdsMoatMitra. 74        S^ 

SdMtdsVoattlmlilMHu iîil      HS 

loao     iot 

Après  avoir  bien  mêlé  ces  matières,  on  les  fieûsait  fritte 
sous  le  four  à  biscuit,  soit  dans  un  four  particulier  \  il  éti 
venable  de  calciner  fortement  Talun  et  le  gypse  avant  le  1 
pour  leur  enlever  leur  abondante  eau  de  cristallisation. 

On  broyait  cette  fritte ,  on  la  lavait  à  Teau  bouillante  et  ^ 
formait  la  pâte ,  en  lui  donnant  du  corps  avec  de  la  cnù 
la  marne  calcaire,  dans  les  proportions  suivantes  : 

Fritte  précédente •  .  •  .    00  on  7S 

Craie  blanche. 20        17 

Harne  calcaire  du  terrain  gypseux  d'Argenteull.    lo        8 

120       100 

La  marne  calcaire  d'Argenteuil  doit  être  délayée  et  lave 
ne  donnait  au  lavage  que  4^  à  46  pour  cent  de  marne 
propre  à  la  confection  de  la  pâte. 

On  variait  la  blancheur  et  la  qualité  dure  ou  tendre  d 
pâte,  en  augmentant  ou  diminuant  la  proportion  de  craie. 

Tous  ces  matériaux  devaient  être  intimement  mêlés  y 
avec  de  l'eau  au  moulin ,  et  passés  au  tamis  de  soie. 

Le  vernis ,  qu'on  appelait  aussi  couverte  ou  émail ,  s 
posait  comme  il  suit  : 
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Laiharge 82  ou  38 

Sable  de  Fontainebleas  calciné 58       27 

Silex  calciné S&       11 

Sous-cuixmate  de  potasse. •  •  .  •  .  SS       15 

Sons-carlMmate  de  aoude. SO        0 

Sld     100 
^Zîes  matières,  mêlées  et  broyées,  étaient  fondues  sons  le  four, 
^^&&  des  creusets,  pilées  et  broyées  de  nouveau  et  fondues  une 
*^^oiide  fois. 

X^«  pft  te ,  n'ayant  aucun  liant ,  ne  se  prêtait  nullement  au  fiiçon- 
^^Ce  par  Tébauche,  et  que  diflSciiement  au  moulage.  11  fallait 
^*^»c  pour  la  façonner  d'abord  mouler  toutes  les  pièces;  mais 
^^^oime  elles  se  gerçaient  dans  cette  opération,  il  était  nécessaire  de 
^^^nner  à  la  pâte  un  peu  de  ténacité  par  l'addition  d'environ  1/8  en 
^^îds  d'un  mélange  de  savon  noir  et  de  colle  de  parchemin  :  cette 
-  X^éparation  portait  le  nom  de  c  h  i  m  i  e .  On  a  depuis  substitué 
^^^  gomme  adragante  au  savon  noir,  auquel  on  attribuait  ces  ef- 
^^^rescences  salines  qui  se  manifestaient  sur  les  pièces. 

Les  moules  étaient  faits  en  plAtre-,  ils  avaient  une  très-grande 
épaisseur  et  donnaient  Textérieur  de  la  pièce;  un  noyau  égale- 
^^sent  en  pifttre  en  donnait  grossièrement  l'intérieur.  Ce  noyau 
^ïoniprimait  la  pâte  dans  le  moule ,  au  moyen  d*une  presse.  Les 
inouïes  qu'on  a  tenté  de  faire  en  métal  n'ont  pas  pu  réussir. 

Les  pièces  moulées  ainsi  étaient  réduites  à  leur  épaisseur,  et 
finies  en  les  toumassant  à  sec  sur  le  tour.  C'est  dans  cette  prati- 
que qu'il  s'élevait  une  poussière  saline  et  siliceuse,  nuisible  à  la 
santé  des  ouvriers  qui  devenaient  souvent  phthisiques  ou  asthma- 
tiques. 

Le  garnissage  se  fiiisait  comme  pour  les  autres  poteries  ; 
les  garnitures  se  collant  sur  la  pièce  principale  avec  de  la  bar 
botine. 

Les  pièces  terminées  étaient  encastées  pour  être  portées  au 
four.  Ces  pièces  éprouvant  par  la  cuisson  deux  changements,  le 
ramollissement  et  la  retraite ,  exigeaient  beaucoup  de  soin  pour 
leur  encastage. 

11  fallait  en  soutenir  toutes  les  parties  saillantes  avec  des 
supports  de  même  pftte,  ajustés  de  manière  qu'en  soutenant  la 
pièce  ils  en  suivissent  la  retraite  ;  par  conséquent  il  (allait  aussi 
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que  les  rondeaux  qui  les  portaient  fiuseot  de  la  même 

voit  d-contre,  n*  loa,  m 
de  ce  mode  d'encaslage. 
sente  un  aean D cveciei M 
B,  des  tasses  E  G  sur  leuis 
et  C  une  assiette  I  sur  so 
soir  K.  Du  sable  pur ,  à 
^  pëtri  avec  un  peu  d'eau,  { 
les  supports  et  la  pièce, 
l'adhérence  mutuelle  des 
par  leur  forme  très-évas^ 
n*  lot.  ment  susceptibles  ,  tel 

siettes,  eompQtiers,  souooupea,  etc. 

Les  caie^es.ott  étuis  defàient  être  fidts  en  manu 
v#rdfttre»  qu'on  tirait  ou  des  collines  gypseuses  de 
twdt,  ou  des  terrains  gypseux  de  Viroflay  ^  on  y  i^o^ 
marne  sableuse  de  Fescamp,  près  Picpus. 

Lefoiir  est  un  demi-cylindre  couché,  à  foyer  latér 
fi^ur  des  jGuénciers  augmenté  d'une  chambre  et  perfecl 
ses  dimensions;  comme  il  n'est  plus  d'aucun  usa( 
donne  pas  les  figures,  qu'on  trouvera  d'ailleurs  dans 
naire  technologique  de  Thomine  (arts  chimiques, 
fig.  3)  ;  la  bouche  de  ce  foyer  fait  alandier.  Il  y  a  de 
toires)  c'est  dans  le  laboratoire  inférieur  que  se  cuit 
L'enfournement  n'ofTre  rien  de  particulier  ^  les  cazet 
cent  en  piles  verticales.  Les  montres,  qui  consistent 
tasses,  se  retirent  par  la  visière  pratiquée  dans  la  port 
Les  pièces  doivent  être  parfaitement  sèches  avant  d 
au  four,  et  comme  cette  pâte  est  très-avide  d'humid 
prend  aisément.  Les  pièces  enfournées  humides  sorte 
picotées  et  môme  bouillonnées. 

La  pâte  acquiert  par  la  cuisson  de  la  dureté  et  de  la 
dite  ;  elle  éprouve  tant  en  séchant  qu'en  cuisant  ui 
d'un  septième  à  partir  de  la  dimension  du  moule. 

La  cuisson  de  cette  porcelaine  tendre  est  bien  plus  1 
celle  de  la  porcelaine  dure;  elle  exige  de  76  à  100 
consomme  de  3  a  à  4o  stères  de  bois  de  tremble  da 
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je  vieDs  de  citer  et  dont  le  laboratoire  du  bisoiiii  et  celui  du 

is  ont  chacun  :  17  décim.  de  hauteur  et  ai  dée.  de  largeur 

^2  déc.  de  profondeur. 

'  alandier  s'ouvrait  sous  la  voûte  du  premier  laboratoire  ;  la 

ime  y  entrait  et  y  était  distribuée  par  3o  cameaux  disposés 

<;hiquier. 

n  donnait  le  vernis  au  biscuit  par  arroscment.  Les  pièces 

îs  en  vernis  se  repassent  au  four  sans  support  ^dans  des  étuis 

blables  à  ceux  du  biscuit,  mais  enduits  intérieurement  du 

ne  vernis  afin  quMls  n'absorbent  pas  celui  des  pièces  qu'ils 

iloppent. 

lorsqu'on  fait  une  fournée  particulière  de  vernis  on  peut  la 

'e  en  3o  heures*,  mais  on  peut  aussi  cuire  le  vernis  en  même 

ips  que  le  biscuit  dans  le  laboratoire  supérieur  du  four. 

.orsque  le  vernis  n'est  pas  assez  glacé ,  on  l'use  avec  un  grès 

rendant  la  surface  de  la  pièce  dépolie  mais  parfaitement  unie, 

la  recouvre  alors  d'un  nouvel  enduit  de  vernis  et  on  la  repasse 

four.  Le  gerçage  ou  tressaillage  est  peu  à  craindre. 

-.es  couleurs  et  les  fonds  de  couleurs  qu'on  applique  sur  cette 

celaine  demandent  à  être  préparés  et  employés  particuliè- 

lent. 

soulenn  de  fonda  au  iprand-fea.  —  Le  beau  bleu  pour 
ds,  qui  a  eu  et  conservé  une  grande  célébrité,  se  fait  comme 
mit  : 

)n  prend  du  minerai  de  Cobalt,  soit  de  Suède,  soit  de  Saxe, 
est  un  sulfure  de  cobalt,  de  fer  et  d'arsenic  \  on  le  calcine 
ir  en  dégager  le  soufre  et  une  partie  de  l'arsenic,  et  après 
oir  dissous  dans  l'acide  nitrique  on  en  précipite ,  par  le  car- 
late  de  potasse ,  avec  les  précautions  qui  sont  connues .,  de 
séniate  de  cobalt.  11  n'est  pas  nécessaire  que  ce  soit  de 
Lyde  pur  ,  et  Ilellot  croyait  avoir  remarqué  qu'il  était  même 
ntiigeux  au  développement  de  la  couleur  qu'il  restât  une  cer- 
le  quantité  d'arséniate  de  cobalt  dans  l'oxyde  à  employer. 
)n  prend  cet  arséniate  convenablement  desséché ,  et  on  le 
[ibine  par  la  fusion  avec  les  substances  suivantes  : 
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Anénlate  de  colMaL • 

SaJUfl  siUceux  de  Footainebleiii. à 

SoiB-carboDate  de  potasse  pur 1kl 

mut. ià9 

On  fond  ce  mélange  dans  un  creuset.  Il  arrivait  fiouventqoe 
n'étant  pas  content  de  la  teinte  du  culot  bleu  qu'on  obtenait,  od 
le  refondait  en  y  ajoutant  ou  du  nitre  ou  du  silex  broyé,  suivanl 
qu'on  le  trouvait  trop  dur  ou  trop  tendre. 

Lorsque  le  culot  vitreux  qui  résulte  de  cette  fusion  présente 
la  teinte  que  Ton  désire,  on  le  réduit  par  la  |rituration  et  k 
broyage  en  une  poudre  qui  ne  doit  pas  être  trop  fine. 

On  pose  cette  poudre  délayée  dans  de  Teau  sur  le  biscuit  de 
la  porcelaine,  en  la  mêlant  et  rétendant  avec  une  petite  paletle 
de  fer  le  plus  également  possible,  et  on  attache  ce  fond  par  la 
fusion  sur  le  biscuit  en  passant  les  pièces  au  four  comme  on  Ti 
dit  plus  haut. 

Il  sort  raboteux  et  comme  bouillonné-,  on  l'use  avec  un  grès 
et  souvent  on  met  une  seconde  couche  de  bleu  qu'on  fixe  par  on 
second  feu  ^  on  Fuse  de  nouveau  pour  l'unir ,  et  on  place  par 
dessus  le  vernis  de  porcelaine  tendre  qu'on  y  met  quelquefois  à 
plusieurs  reprises. 

C'est  de  la  préparation  de  l'oxyde,  de  celle  du  bleu,  de  son 
posage  à  une  épaisseur  convenable  et  égale ,  du  feu  juste  que 
reçoivent  et  les  deux  couches  de  bleu  et  les  deux  couches  de 
vernis  dont  on  les  recouvre ,  que  résulte  la  beauté,  l'éclat  et  k 
velouté  de  cette  couleur  ;  comme  il  était  difficile  et  par  consé- 
quent très-rare  que  toutes  ces  conditions  fussent  également 
remplies ,  il  était  aussi  rare  d'avoir  de  beaux  fonds  bleus  sur  k 
porcelaine  tendre ,  qu'il  est  difficile  de  les  obtenir,  exempts  de 
défauts ,  sur  la  porcelaine  dure. 

On  voit  qu'une  pièce  de  porcelaine  tendre  de  Sèvres  en  1804. 
époque  où  on  a  cessé  cette  fabrication ,  devait  avoir  passé,  pour 
être  parfaitement  belle,  cinq  fois  au  four  de  cuisson  qu'on  appe- 
lait ici  grand  feu. 

La  préparation  des  couleurs  de  porcelaine  tendre  diffère,  en 
général ,  de  celle  de  la  porcelaine  dure ,  en  ce  qu'on  n'a  pas  be- 
soin d'y  ajouter  autant  de  fondant,  que  ce  fondant  peut  éiï^ 
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^ plus  alcalin  el  qu'on  prérère  les  employer  plutdt  à  la  gomme 

rqu'à  l'essence, 

^  Vor  pénétrant  dans  !e  vernis  doit  èim  employé  plus  gros ,  et 
c'est  pour  ce  motif  qu'on  donnait  la  préférence  à  la  poudre  d*or 

iobtenue  par  la  trituration  des  feuilles  d*or ,  et  qu'on  nomme  or 
m  coquille^  sur  Tor  dissous  et  précipité.  Enfin  on  n'ajoutait 
pas  de  fondant  à  Tor,  le  ramollissement  du  veruis  étant  suffît 
Sint  pour  le  faire  adhérer  ^  mais  aussi ,  par  suite  de  ce  ramollis^ 
sèment^  le  brunissage  de  cet  or  était  plus  difficile  et  son  résul- 
tat toujours  moins  éclatant  que  celui  de  Tor  sur  la  porcelaioe 
dure. 
Je  reviendrai ,  avec  les  détails  nécessaîres ,  sur  ce  que  la  com- 

totfition  des  couleurs  et  de  Tor  peut  avoir  de  particulier,  en  traî- 

Hlt  cette  partie  des  arts  céramiques  dans  le  livre  llf . 

On  doit  rapporter  à  cette  même  sorte  de  porcelaine  tendre 
française,  plusieurs  fabriques  contemporaines  de  celle  de  Sèvres. 
Ce  sont  I  dans  Tordre  chronologique  ; 

I*  La  fabrique  de  S  a  i  n  t  -  C 1  o  u  d  succédant  à  une  manufac- 
[tar*î  de  faïence  assez  célèbre  elle-mt-me  dès  1 695,  par  conséquent 

i  intérieure  à  toutes  les  manufacturer  de  porcelaine  dures  ou  ten- 
dres européennes.  J*en  parlerai  à  Farticle  de  Thistoire  générale 
ée  la  porcelaine  ,  qui  traite  de  rintroduction  de  cette  poterie 
^ù  France.  Elle  était  en  grande  activité  en  17^7.  On  rapporte 
m  1708  la  fondation  d'une  manufacture  de  porcelaine  a  Lille, 
torM|ue  les  Hollandais  étaient  maîtres  de  celte  ville.  Cette  date» 
peut-être  incertaine ,  ne  laisse  pas  douter  cependant  que  ce  ne  fut 
de  la  porcelaine  tendre  qu'on  y  fabriquait,  et  qui  fut  frappée  par 
on  ajTét  du  t*  août  1 720 ,  d'un  droit  de  5o  sols  par  cent  pesant, 
'  Trout  succéda  à  Chicoineau  dans  ta  direction  de  la  manufac- 
ture de  Saiut-Cloud  en  17^*5^  époque  ou  Siroux,  l'un  des  ou- 
[fricrs  de  Chicoineau,  fonda  la  manufacture  de  porcelaine  tendre 
fdeOianUlIy. 

I     a*  C*est  dans  celte  même  année  que  fut  établie  la  fabrication 

#nne  pareille  porcelaine  à  Mennecy-Villeroy»  terre  près 

d*E6*oue^  appartenant  au  duc  de  Vîlleroy,  Le  musée  de  Sèvres 

possède  deux  pièces  de  celte  fabrique;  elles  sont  ricTicment  dé- 

IL  m 
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ooré6i,  te  qui  prouve  que  cette  fabricattoA  appartient  kla  mtm 
division  que  la  porcelaine  de  Vincennes  ^ 

3*  En  1751  existait  la  manufacture  de  porcelaine  tendre  de 
Sceanx; 

4**  En  I  j54 ,  celle  de  Strasbourg. 

loi  il  y  a  incertitude  sur  la  nature  de  la  porcelaine  \  car  qoA-l 
que  la  porcelaine  dure  ne  fût  pas  encore  établie  en  France, 
eomme  elle  se  fabriquait  depuis  plus  de  4o  ans  dans  ploaesR 
villes  d'Allemagne ,  il  est  très-possible  qu'elle  eût  été  introduite 
à  Strasbourg  d'où  était  la  famille  Hannong. 

5"  11  y  a  eu ,  à  une  époque  que  je  ne  puis  préciser,  une  mi- 
nufacture  de {K)rcelaine  tendre  en  Espagne ,  à  Buen  Retiro,  près! 
Madrid.  iJ'ai  vu  chez  M.  Barcia,  négociant  espagnol,  une  très-: 
belle  suite  de  pièces  de  service  et  des  vases  qui  ne  laissent  aucn 
doute,  ni  sur  la  nature  de  la  porcelaine,  ni  sur  le  lieu  desoD' 
origine^  or,  on  peut  présumer  par  le  style  des  formes  et  des  (hm- 
ments  qu'ils  appartiennent  au  milieu  du  1 8*  siècle. 

Le  musée  de  Sèvres  en  possède  deux  pièces  qui  seront  décri- 
tes dons  son  catalogue. 

Il  n'existe  plus  en  France  ni  ailleurs ,  que  je  sache ,  aucune  fa- 
brique de  porcelaine  tendre  artificielle  fine,  c'est-à-dire  faite  & 
la  manière  de  celle  qui  est  l'objet  de  cet  article.  On  voit  que  les 
porcelaines  dures  d'une  part  et  les  porcelaines  tendres  anglaises 
de  l'autre,  se  rapprochant  un  peu  de  la  porcelaine  dure  par  leurs 
éléments  kaoliniqùe  et  feispathique ,  ont  tout  à  fait  détruit  cetu 
sorte  de  porcelaine,  sauf  celle  de  Toumay  dont  la  pâte  tenace 
conservé  une  existence  bien  précaire  actuellement  qu'on  fait  de 
porcelaines  dures  à  si  bas  prix. 

Porcelaine  tendre  artificielle  commune. 

Je  présenterai  dans  l'histoire  de  la  porcelaine  et  dans  le  tablai 
chronologique  qui  l'accompagnera  la  succession  des  manufacture 
de  porcelaine  tendre  et  leur  position.  Je  dois,  pour  ce  moment 
décrire  les  procédés  de  fabrication  des  manufactures  de  cette  va 
riélé  de  porcelaine  tendre ,  qui  se  trouvent  tant  en  France  qu 
ddils  les  pays  étrangers. 
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In  France  et  sur  ses  frontières ,  je  n'ai  à  citer  que  les  manu- 
ures  de  Toumay ,  de  St-Amand-Ies-Eaux  et  d'Arras  qui  tra- 
ient à  peu  près  sur  les  mêmes  principes. 
0€sè  procëd(te  particuliers  que  j'ai  à  faire  connaître  pouvant 
o  leur  appartenir  presque  également ,  je  les  réunirai  ici  en 
lant  pour  point  de  départ  la  fabrique  de  M.  Dorchies  Herbo  à , 
Linand-lcs-Eaux ,  près  Valenciennes ,  établie  en  181 5,  lors- 
la  ville  de  Toumay  fut  séparée  de  la  France.  M.  Tribouillet, 
'e  de  la  manufacture  royale  de  Sèvres,  succéda  à  M.  Herbo 
t  1 835  ) ,  comme  propriétaire  et  directeur  de  cette  belle 
rîque. 

^Ile  de  Toumay  était  toujours  en  grande  activité  et  sous  la 
action  de  son  propriétaire,  M.  Henri  de  Bettlgnies.  Cette  fo- 
que  est  la  plus  ancienne  ;  elle  date  de  1 760  (^). 
La  pâte  de  ces  porcelaines  tendres  communes  a  pour  base 
istîque  un  mélange  de  marne  argileuse  et  d'argile  figuline  et 
ur  fondant  une  fritte. 

A  Saint-Amand ,  la  fritte  est  composée  : 

De  soude  d'Alicante.  •  •  • 8 

De  sable  grU  taocé  (k  tam  d«  imiyte? 7 

La  pâte  (*)  se  compose  : 

De  la  niasie  ar^flo-marneuse..  .••.....,.        9  à  12 

De  craie ' 9 

Do  la  fritte  piécédente 100 

1)  Elle  a  été  établie  à  cette  époque  par  le  sieur  Petrinck.  Elle  occupait  en  1753, 
ouvriers,  et  en  1762,  240.  C'est  Ters  eé  temps  que  le  procédé  delà  porce- 
le  tendre  fut  amélioré  par  le  sieur  Dubois,  grand-père  de  Mortelèque,  an 
i  plus  liabilcs  préparateurs  de  couleurs  viirifiables  que  j'aie  cpiiaiis«dont  Uaara 
estion  à  l'article  des  couleurs  et  qui  est  mort  dernièrement. 
S)  L'analyse  que  M.  Berthler  a  faite  de  cette  pâte  culte,  avant qu*on  en  connût 
composition  par  synUtèse ,  s'accorde  asses  bien  vmc  celle  que  Je  Uens  de 
Tribouillet. 

Silice 75,3 

Alumine *.         8,a 

Chauf iO,0 

Alcall(/K>ade  et  pousse}  .  #  »  .        5«0 

Perte 1,5 

iOOfO 
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La  fritte  se  fait  sur  la  sole  d'un  fourneau  à  réverbère 
la  houille  de  Mous.  Elle  s'y  dispose  en  tas,  ou  allongée,  08< 
sorte  de  relèvement  en  dos  d'âne.  Ix>rsqu'elle  est  foite,»! 
broie  par  les  moyens  usités  ^  mais  ici  le  moteur  est  asse 
rent  de  ceux  qu'on  emploie  ordinairement,  c'est  le  vent. 

1  La  pâté ,  faite  avec  une  si  grande  quantité  de  matières  sèekn 
sans  aucun  liant,  n'a  aucune  plasticité;  il  fout  donc  enphqi 
le  moulage  pour  le  façonnage  de  toutes  les  pièces  plates  et  le  e» 
lage  pour  toutes  les  petites  pièces  creuses  ou  à  courbure. 

Pour  la  platerie,  assiettes,  plats,  etc.,  on  amène  lapltei 
une  consistance  convenable  en  Thumectant ,  or,  un  bit  bia 
remarquable  et  qui  m'a  été  aflSrmé  par  M.  Tribouillet,  person 
très^clairée  en  chimie  et  en  physique ,  c'est  qu'on  ne  pd 
donner  à  cette  pâte  la  faible  plasticité  qui  est  indispcDStli 
pour  le  moulage,  qu'avec  de  l'urine.  Est-ce  un  procédé  pirti- 
culier  à  la  pâte  de  Saint-Amand,  ou  bien  serait-il  généril?Les 
autres  fabricants  ayant  tenu  leurs  procédés  secrets,  je  n'ai  pi 
savoir  s'ils  employaient  aussi  ce  singulier  moyen. 

Lorsque  la  pâte  a  été  amenée  à  la  consistance  convenable,  poor 
donner  les  croûtes  nécessaires  au  moulage  des  platerieS)  oi 
place  ces  croûtes  sur  un  coutil  étendu  sur  une  table  de  marbre. 
et  avec  les  deux  règles  et  les  rouleaux  connus,  on  donne  h  11 

(  croûte  son  égalité  d'épaisseur ,  puis  avec  le  coutil  on  la  transports 
sur  le  moule  en  plâtre,  en  l'appliquant  avec  une  éponge. 

I  La  pâte  a  encore  assez  de  liant  pour  qu'on  puisse  faire  à  la  main 
dans  des  moules  de  plâtre  la  plupart  des  pièces  de  garniture. 
anse,  boutons,  etc.  Quant  aux  pièces  creuses,  telles  que  tasses 
becs  de  cafetière  ou  de  théïère ,  on  les  fait  par  coulage  dans  im 
moules  de  plâtre,  qu'on  saupoudre  de  pâte  bien  sèche,  surtott 
quand  ils  sont  vieux.  J'ai  vu  faire  ce  coulage  à  Toumay,  che 
M.  de  Bettignies.  Il  se  fait  avec  une  grande  activité  et  sans  qui 
m'ait  paru  qu'on  fût  encombré  par  le  nombre  de  moules  juge 
nécessaires  pour  cette  opération.  On  y  coule  depuis  les  petite 
tasses  à  café  jusqu'aux  plus  grands  bols.  Pour  diminuer  l< 
nombre  des  moules  qui  seraient  nécessaires  s'il  fallait  attendn 
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<J.ossiccatioii  spontanée,  on  accélère  cette  dessiccation  en  les 

t-^nt  dans  une  étuve  constamment  chauffée.  On  coule  la  pâte  à 

i-"^    de  barbotîne;  mais  pour  lui  donner  le  liant  nécessaire  à 

«wihérencc  au  moule,  on  y  ajoute,  m'a  dit  M.  de  Bettignies, 

^>'uir  o/o  de  carbonate  de  potasse. 


pièces  finies  et  séchées  sont  toumassées  à  sec.  Il  en  ré- 

k^  une  poussière  qui  serait,  comme  je  l'ai  dit,  très-nuisible  à 

Muité  des  ouvriers ,  si  Ton  n'était  parvenu  à  lui  ôter  tout  danger 

^>l>ligeant  les  ouvriera  à  maintenir  devant  leur  nez  un  linge  ou 

^  éponge  mouillée. 


i  pftte  ne  prend  aucune  retraite  au  dégourdi,  mais  elle  se  re- 
^  de  10  pour  o/o  au  grand  feu  qui  est  id ,  comme  on  sait,  le 
^^  de  biscuit. 

Les  cazettes  sont  faites  avec  la  même  marne  que  celle  qui  entre 
^^s  la  composition  de  la  pâte,  plus  5  ou  6  pour  o/o  d'argile 
%uline  et  une  grande  proportion  de  gros  ciment  de  ces  mêmes 
-fusettes,  quand  elles  sont  destinées  à  contenir  la  porcelaine  ver- 
^  issée  :  mais  il  faut  cuire  exprès  dans  les  parties  les  plus  chaudes 
^n  four  les  cazettes  ou  débris  de  cazettes  que  l'on  destine  à  faire 
îu  ciment.  Il  faut  en  outre  vernisser  entièrement  les  cazettes 
ïtomme  on  l'a  déjà  dit  page  463  -,  sans  cette  dernière  précaution 
^Iles  dessécheraient  le  vernis  des  pièces.  Les  étuis  à  cuire  le  bis- 
cuit ont  tous  une  échancrure  assez  grande  sur  la  partie  supérieure 
de  leur  bord. 

Les  fours,  tant  ceux  de  M.  de  Bettignies,  à  Toumay,  que 
ceux  de  M.  Tribouillet  à  Saint-Amand ,  présentent  quelques  par- 
ties diflférentes  de  celles  des  fours  à  faïence  fine  et  porcelaine 
tendre  anglaise  et  surtout  des  anciens  fours  de  Sèvres. 

(Voyez-en  le  croquis  page  47^^?  n*  io3). 

Ils  sont  cylindriques  avec  les  dimensions  suivantes ,  indiquées 
par  la  coupe  prise  à  Saint-Amand. 
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LS  premier  laboratoire»  dianiètre. v^^  6^ 

Hantenr.  .••••• 9 

LS  aeooDdlateratoliti  KêMc  dlamàtr*.  •  •  • 

Hauteur  eoTlroo. 1 

H,  c6iie  de  la  cheminée 1 

A,  alandier,  hauteur «  •  1 

Largeur 0     58^- 

Profondeur. 0    29 

II  y  a  seulement  3  alandiers  et ,  à  la  première  voûte,  m 
cameau  (c)  au  centre  de  la  voûte  et  9  petits  (c)  sur  sa  ciit 
rence. 

On  voitquUI  y  a  des  garde-feux  ou  espèces  de  grilles  ponri 
ia  flamttie,  à  sa  sortie  des  alandiers  qui)  d'aiHeura,  difEèrent  | 
oeux  deê  fours  de  porcelaine  dure  ;  mais,  ce  qu'a  de  femanp) 
four  de  la  fabrique  de  Saint-Amand,cesont  de  petitsalandier 
à  rétage  du  dégourdi,  pour  augmenter  la  chaleur  de  cette 
bre,  quand  ce  qu'on  a  à  y  cuire  a  besoin  d'être  élevéà  ni 
haute  température.  Les  fours  de  Toumay  n'ont  ni  cette  i 
chambre  )  ni  ces  petits  alandiers. 

On  cuit  au  bois,  avec  la  sorte  qui,  en  raison  de  sagc( 
s'appelle  du  bois  à  charbon.  Il  a  jS  centim.  de  longueur. 

On  cuit  dans  ce  même  four  le  biscuit  et  le  vernis  ;  en  do 
ce  dernier  une  température  un  peu  moindre.  Dans  quelc 
on  fait  dégourdir  le  grand  creux,  à  nu ,  mais  seulement  [ 
donner  la  solidité  qui  permettra  d'y  placer,  sans  briser  les 
les  ornements  en  bleu.  On  metalors  ces  pièces  crues  dans 
des  piles ,  ayant  soin  de  les  éloigner  des  parois  du  foui 
qu'on  a  remarqué  que  les  briques  de  ces  parois  enlevai 
partie  de  Talcali  de  la  pâte  et  la  desséchaient. 

La  cuisson  du  biscuit  dure  de  i5  à  16  heures;  celle  di 
de  1 1  à  1 2  heures. 

La  glaçure  de  cette  porcelaine  est  composée  à  peu  près 
celle  de  Tancienne  porcelaine  tendre  de  Sèvres,  sauf  une  a 
de  borax. 
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Sable  quarzeiix 10 

Minium 28 

Borax | 

Nitre 1 

Plus,  un  peu  d'oxyde  de  colialt; 

lie  est  fondue  au  bois ,  étendue  en  couche  dans  le  four  à 
cr ,  ayant  bien  soin  d'éviter  le  contact  de  la  fumée, 
ictte  glaçure ,  nnêlée  de  vinaigre ,  est  posée  par  immersion ,  ce 
indique  encore  beaucoup  de  porosité  dans  le  biscuit. 

H.«es  étuis  à  cuire  les  pièces  vernissées  doivent  être  beaucoup 
^'^is  cuits  que  les  autres  et  contiennent,  comme  on  vient  de  le 
~^^^,  une  assez  grande  proportioa  de  gros  ciment.  Us  n'ont 
lïil  d'écbancrure  et  sont  vernissés  intérieurement. 


I^es  ornements  bleus  sont  dessinés  sur  le  cru ,  ou  sur  le  d^- 

^K>urdi,  avec  un  pinceau  de  poils  d'oreille  de  vaclie  et  de  l'oxyde 

^^e  cobalt.  La  couleur,  est  délayée  dans  de  l'eau  légèrement  gom- 

^^ée,  et,  d'abord  fix^  par  le  feu  de  biscuit,  elle  est  recouverte 

ensuite  avec  la  glaçure. 

Cette  porcelaine ,  façonnée  avec  une  sorte  de  lourdeur,  est  gë- 
Déralement  d'un  blanc  jaunâtre  |  peu  translucide.  Le  glacé  du 
vernis  n'est  pas  très-édatant.  Elle  ne  va  pas  au  feu ,  mais  elle  ti 
l'avantage  d'avoir  une  grande  ténacité  et  de  résister  même  à  des 
chocs  violents  sans  se  briser.  Cette  qualité  en  rend  l'usage  très- 
économique  pour  les  cafés,  les  restaurateurs,  et  lui  permet  de 
disputer  la  place  aux  porcelaines  plus  attrayantes  qu'elle  et  moins 
chères. 

Les  assiettes  à  dessert  de  deuxième  choix  coûtaient  à  Toumay , 
en  i835,  jSr.  la  douzaine-,  prix  très-voisin  de  celui  des  assiettes 
ordinaires  de  Porcelaine  dure. 

On  ne  peut  guère  rapporter  à  ce  mode  de  fabrication  ou  à  la 
porcelaine  tendre  commune ,  que-  celle  qui  a  été  établie  à  Anas , 
vers  178a,  par  M.  de  Calonne,  alors  intendant  de  Flandre  et 
d'Artois.  Le  gouvernement  avait  eu  l'intention  d'élever  une  fa- 
brique rivale  de  celle  de  Tournay  dont  les  produits  étaient  très-ré- 
pandus en  France. 
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Cet  ëtablisseintini  fut  foritié  par  mesdemoiseHes  De 
marchandes  de  faïeDce  à  Arras*  Mais  il  n'eut  que  4  à  Sa!)! 
teoce.  Ses  produits  étaient  très-âolides  et,  en  1785,1^1 
se  veadaieût  en  beau  ehoix  i4  fr«  la  doiuatae. 


FIg.  109. 

Croquis  en  proporUon  dn  foor  à  porcelaine  tendre  de  SainUAmu 
W,  ft70. 
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fllSTOlRE    DE   LA  PORCELAm£. 


On  a  vu  dans  rhistoire  générales  des  aris  cévamîques,  qui 
fi>rme  r introduction  de  cet  ouvrage,  quelle  différence  énorme 
d'ancienneté  il  y  avait  entre  Tenfance  de  la  poterie  et  son  épo- 
que de  perfection.  On  a  vu  comment  cet  art  est  par  son  origine 
le  plus  ancien  des  arts  industriels ,  et  comment  il  est  un  des  plus 
nouveaux  dans  quelques-unes  de  ses  principales  qualités,  telles 
que  la  dureté,  la  glaçure  et  la  peintura. 

Les  poteries  proprement  dites ,  tendres  j  peu  cuites  et  sans 
glaçure ,  sont  de  la  plus  haute  antiquité ,  tandis  que  les  poteries 
dures  ,  imperméables  et  vernissées ,  appartiennent  aux  temps  les 
plus  modernes.  On  peut  donc  dire  que  la  poterie  est  dans  une 
de  ses  parties  le  plus  ancien  des  arts  et  dans  une  autre  le  plus 
nouveau  ,  du  moins  en  Europe ,  et  nnémedans  toutes  les  parties 
de  la  terre ,  excepté  en  Orient  et  peut-être  seulement  en  Chine  ; 
c'est  ce  que  va  établir  l'histoire  de  la  porcelaine. 

Ètymologle,  —  Le  nom  de  porcelaine  donné  à  la  classe 
de  poterie  dont  on  va  faire  l'histoire,  a  été  le  sujet  d'opinions 
assez  di^n^rentes.  1^  seule  question  sur  laquelle  on  ait  étégénéra- 
lement  d'accord,  c'est  qu'il  n'est  pas  chinois,  La  chose  en  ve- 
nant de  la  Chine  a  perdu  entièrement  en  Europe  le  nom  que  lui 
donnèrent  ses  inventeurs  :  en  chinois  la  porcelaine  s'appelle  fsee 
ou  isee  hi  et  en  mantchouyeAere, 

Dans  le  nom  chinois  d'une  lasse  k  thé ,  le  signe  h.  droite  est  la 
clef  dite  des  t  u  i  1  e  s  ou  de  tout  autre  ouvrage  en  terre  cuite. 

tens  les  signes  qu  on  peut  exprimer  par  les  mots  tao ,  pote- 
rie*, tdù  jùt^  potier,  jrdo,  four  à  poterie,  le  signe  ou  la  i  jo* 
cJef  est  celle  du  monceau  de  terre. 

En  japonais,  d'après  S\éUo\d,jakimonù-no  signifie  la  pote- 
rie que  nous  appelons  porcelaine. 

En  ambe  la  porcelaine  se  nomme  saunni ,  qui  vient  de  Sin , 
U  Chine. 

En  sanscrit  de  Ylndepisnànan  ,  suivant  T.  Paolino. 
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En  turc  tchim  fa^ouri. 

En  grec  moderne  farfowri. 

En  russe  farfar  ouphauphos^ 

En  anglais  china  et  porcelain. 

En  allemand  porzellan. 

En  poriagais  porcellàna  onporçoUma. 

Bn  italien /lorctf/Zona. 

Dans  ees  deox  dernières  langues  le  nom  doit  avoir  la  néM 
origine  que  le  nôtre,  il  s*agit  donc  maintenant  de-safoirM 
vient  ce  nom  donné  à  une  poterie  et  à  une  coquille. 

D'abord  se  présente  une  étymologie  presque  ridicule,  M, 
dit  Whitaker,  du  moi  purstain  onpunlain^  nom  de  hhv 
du  pourpier  (portulaca  oleracea  )  qui  est  d'un  rouge  povTN 
comme  était  autrefois  la  porcelaine  de  la  Chine.  Cette  étjniologie 
ne  nous  parait  pas  mériter  la  discussion. 

D*autres  (*)  disent  que  le  nom  vient  de  celui  de  poreèlUum  m 
plvMî  porçùlana  que  les  Portugais ,  premiers  iihportateort  de 
la  porcelaine  chinoise  en  Europe ,  donnent  à  une  tasse ,  à  one 
écuelle  ou  à  toute  autre  vaisselle  de  terre.  Certainement  eef  non» 
Allemands,  Portugais  et  Français  ont  bien  la  même  origine-, 
mais  quelle  est  cette  origine? 

11  me  paraît  vraisemblable  qu'elle  dérive  du  nom  de  la  co- 
quille ainsi  nommée,  car  aucun  corps  naturel  ne  ressemble 
plus  à  la  porcelaine  par  son  éclat,  sa  couleur  blanche  dans  quel- 
ques cas  et  les  couleurs  brillantes  dont  elle  est  ornée,  que  cette 
coquille.  Quant  à  Torigine  du  nom  de  la  coquille ,  il  est  connu. 
C'est  le  mot  porcellus  qui  s'applique  en  latin  trivial  à  une  partie 
de  l'organe  féminin  -,  c'est  sa  ressemblance  avec  cette  partie  qui  lui 
a  fait  donner  en  français  très*trivial ,  le  nom  iQ  pucelage. 

Cette  étymologie,  quelque  singulière,  quelque  éloignée  qu'elle 
soit,  nous  semble  la  plus  probable. 

Définition.  — Afin  de  mettre  dans  cette  histoire  et  dans 
ses  éléments  toute  la  précision  nécessaire  pour  la  rendre  claire 
et  vraie,  il  faut  rappeler  la  définition  précise  delà  Poterie  qu'on 
doit  seule  appeler   porcelaine;  sans   cela  on  citerait  de 

(«)  Cambtrl  dans  Castelltu,  Lettres  sur  Tlulle ,  t.  II ,  p.  2S3 
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prétendues  porcelaines  de  tous  les  pays  et  de  tous  les  temps. 

C'est ,  comme  on  l'a  vu  au  commencement  de  ce  chapitre , 
une  poterie  dure,  compacte,  imperméable,  dont  la  cassure  quoi- 
qu'un peu  grenue,  présente  aussi ,  mais  faiblement,  le  luisant  du 
verre  ;  et  qui  est  essentiellement  translucide,  quelque  faible 
que  soit  cette  translucidité. 

Cette  définition  que  nous  ne  faisons  pas  à  priori^  mais  qui 
est  déduite  des  propriétés  de  cette  espèce  de  poterie  de  la  Chine 
que  tout  le  monde  appelle  porcelaine,  exclut  de  cette 
classe  les  belles  faïences  d'Italie  du  i6*  siècle  qu'on  a  voulu  dans 
le  temps  décorer  de  ce  nom. 

Cette  définition  caractérisée  exclut  encore  et  très-formelle- 
ment les  prétendues  porcelaines  égyptiennes.  L'une  de  ces  ma- 
tières dont  on  fait  toutes  ces  petites  figurines  d'Isis.  n'est  ni 
compacte,  ni  dure,  ni  imperméable,  ni  translucide.  Les  per^ 
sonnes  qui  n'ont  point  étudié  les  qualités  essentielles  et  carac- 
téristiques des  porcelaines  chinoises  l'ont  confondue  avec  cette 
poterie  parce  qu'elle  a  une  pûte  blanchâtre  et  une  glaçura  bleue 
ou  vert  bleuâtre.  Non-seulement  cette  pâte  céramique  ne  pré- 
sente pas  les  caractères  extérieurs  de  la  porcelaine ,  mais  elle 
n'en  a  nullement  la  composition.  L'analyse  a  prouvé  que  de 
tous  les  éléments  de  la  porcelaine  elle  n'en  contient  qu'un ,  qui 
est  la  silice  à  l'état  sableux,  mais  elle  ne  renferme  ni  alumine, 
ni  aucun  fondant,  soit  terreux,  soit  alcalin. 

L'analyse  de  la  pâte  sableuse  à  figurine  de  l'ancienne  ËSgypte , 
dite  porcelaine,  a  été  faite  à  plusieu»  fois  dans  le  laboratoire 
de  Sèvres,  à  ne  point  laisser  de  doute  sur  sa  composition. 

Il  est  vrai  que  cette  composition  ne  rentre  dans  aucune  des 
divisions  des  poteries  que  j  ai  établies  et  qu'on  peut  la  regarder 
comme  une  sorte  de  grès  artificiel  (  minéralogiquement  parlant  ) 
que  les  Egyptiens  ont  émaillé  comme  ils^  l'ont  fait  pour  d'autres 
pierres,  tels  que  des  granités,  des  schistes ,  des  serpentines  (^). 

Ces  figurines  passées  au  grand  feu  des  fours  à  porcelaine, 
n'éprouvent  aucun  changement,  ni  déformation,  ni  retraite,  ni 
ramollissement.    La  glaçure  disparaît  en  partie  en  pénétrant 

(<)  M.  Délavai  dit  y  avoir  Uouvé  du  cobalt.  Rechercliea  sur  les  coutouriy  Ib-4% 
Londres,  1777. 
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dans  rintërieur  poreux  de  la  pâte,  ce  n'est  donc  pas  de  la  por- 
celaine (*). 

Les  autres  pièces  qu'on  a  regardées  encore  comme  porcelaine, 
sont  des  émaux  colorés  dans  leur  masse,  en  bleu  ,  vert,  jaune, 
et  des  associations  d'autres  émaux,  jaunes,  bleus,  qui  forment 
les  zones  parallèles ,  droites  ou  ondulées  qu'on  remarque  sur  ces 
pièces,  et  par  l'ajustement  desquelles  les  anciens  Égyptiens  ont 
fait  de  véritables  tableaux  en  émail  (*). 

On  y  reviendra  en  parlant  des  émaux  et  autres  couleurs  vitri- 
flaUes. 

Mais  à  moins  que  de  tout  confondre ,  ces  émaux  ne  sont  pu 
encore  de  la  porcelaine  telle  que  nous  devons  l'entendre.  Ce 
que  possède  le  musée  céramique  de  Sèvres  et  les  descriptions 
qu'en  donnent  les  voyageurs  et  les  antiquaires,  tels  que  Wilkin- 
son,  Olivier,  Caylus ,  etc.,  ne  me  laissent  aucun  doute  à  oe  sujet. 
Je  ne  reviendrai  pas  sur  la  confusion  de  nom  qu'on  t  lûte 
en  décorant  la  faïence  d'Italie  du  commencement  du  i6*  siède 
du  nom  de  porcelaine;  on  vient  tout  récemment  de  faire  une 
autre  confusion  en  donnant  le  nom  de  porcelaine  à  une  véritable 
faïence  fine  dure.  Je  suis  étojmé  que  le  désir  de  faire  illusion  par 
un  nom ,  ait  porté  certains  fabricants  à  croire  avoir  relevé  la 
qualité  de  leur  faïence  fine  en  lui  donnant  les  cpitbètes  contra- 
dictoires de  porcelaine  opaque,  puisqu'une  des  qua- 
lités essentielles  de  la  vraie  porcelaine  est  d'être  t  ra  n  si  u  cide.  La 
poterie  à  laquelle  ils  ont  appliqué  cette  dénomination  orgueilleuse 
est  opaque  et  n'ayant  ni  la  compacité ,  ni  la  dureté  d'un  grès-cé- 
rame, ne  pourrait  pas  même  recevoircette  dernière  dénomination. 
La  définition  que  je  viens  de  rappeler  et  qui  convient  aussi 
bien  aux  porcelaines  dures  qu'aux  porcelaines  tendres ,  puisque 
je  n'y  fais  pas  entrer  la  fusibilité ,  étant  bien  arrêtée,  nous  devons 
rechercher  à  quelle  épogue  remonte  la  connaissance  de  la  fa- 
brication de  la  porcelaine ,  d'abord  dans  l'Orient  et  notamment 
en  Chine  et  ensuite  en  Europe. 

(<}  Voyei  ces  analyses  et  ce  que  j'ai  déjà  dit  de  ceue  poterie  égypUenne  i  Vu- 
ûde  des  poteries  tendres  lustrées ,  1. 1,  p.  505. 

(>)  Vdrlliiiirrou.  Farbiger  Gldzer bei den alten.  Berlin,  1S36,  Pl.iàn 
il<MlaiMMat  les  Pt  lo  et  it. 
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Chine.    Chun  et  Houano-U.  Il  7  avait 
un  intendant  de  la  poterie. 
HoDEN ,  inventeur  de  la  poterie. 

Tac.  (Ces  dates  sont  très-apocrypbes.) 

Egypte  (ce  D'est  pas  de  la  porcelaine). 

Porcelaine  chinoise  trouvée  en  Egypte. 

Cliine.  Dynastie  des  Han.  Porcelaine 
connue  et  employée. 

Terre  de  Segnlî  (Plihe). 

Chine  et  Japon.    Porcelaine  employée 

(  d'ERTâECOLLES). 

Chine.  Dynastie  des  Soul.  Vases  de 
porcelaine  très  eu  usage. 

Chine.  Dynastie  des  Thanq.  Vases 
trouvés  dans  les  ruines  et  les  fouilles 
des  palais  en  construction. 

Chine.  Grand  perfectionnement  dans 
la  fabrication  de  la  porcelaine. 

Tour  de  porcelaine  près  de  Nankin. 

Introd.  de  la  porcelaine  en  Europe  par 
les  Portugais. 

Porcel.  réelle  en  Perse  (  Cbaiiuh  ). 

Déjà  de  beliies  collections  de  porce- 
laines chinoises  et  Japonaises  i  Paris. 

St-Cloud  {porceh  tendre). 

Moscow   {porcel,  tend.) 

Dec.  de  la  porcel.  en  Saxe.  BOttqeb  , 

TSCHUUIHAUS. 

Lille  (p.  /.),  fondée  par  les  Hollandais. 

Fabrique  de  Meissen  en  activité. 

Vienne  en  Autriche ,  puis  en  1764  «  par 
StObel,  transfuge  de  Meissen. 

Gelz  de  Francfort ,  à  HOchst,  puis  Bem- 
GRAF  et  Ringler  ,  fondât,  génér.  des 
manuf.  allemandes. 

St-Cloud  {porc,  tend.). 

»  [réadmub,  France  {porcel.  tend.  )  et 
'     1729-1739. 


Ap.J.C. 


1735 


1741  «t 
1745 

1740ei 
1745 

1747 
1750 
1751 
1751 
1751- 
55ei60 

1753 


1755  «1 
1761 

175«et 
1758 


1756 
1758 


1762 

à 
1767 


1768 
1765 

1765 

1765 

1768 


Doceia,  près  Florence  et  Buontalentl 
{pare,  mixte). 

ChantUly  {porc.  tend.  ). 

Vincennes,    transférée   à  Sèvres  en 
1756  (pore.  fend.). 

Chelaea ,  en  Angleterre  {porc,  tend  y 


Nymphenbourg  en  Bavière. 

Toumay  {porc.  tend,  commune). 

Sceaux  {porc,  tend.), 

Worcester.  Doct.  Wales. 

Berlin,  vient  primitivement  de  Rjii- 


Nymphemboorg  en  Bavière,  par  Riii' 

QLEB. 

Traité  avec  P.  A.  Hanrorg. 

A  Baden-Baden.  La  veuve  Spebl. 

Fab.  de  Frankenthal ,  qui  introduisit 
par  Harrohg  la  porcelaine  en  France 

Louisbourg,  près  Stuttgard ,  par  Riii- 

GLEB, 

St-Pétersbourg. 

Moscow,  par  Gabhieb. 

Fab.  de  Tburinge  indépendantes  de 
celle  de  HOchst 

Sltzerode  et  Volksadt,Lumbach,  lime- 
nau,  etc.,  en  Thuringe,  par  les 
Obeuiu. 

Hlldburgausen  et  Gotha  (Kaolin  de 
Passau),  par  Webeb. 

Kelstersbacb ,  en  Hesse-Darmstadt. 
Ëtabl.  pend,  la  guerre  de  sept  ans, 
par  BoscH. 

Buen-retlro,  près  Madrid  (porc.  tend.). 

A  Bagnolet,  pour  le  duc  d'Oriéans, 
(Guetubd). 

A   Shelton  et  dans   le  Suffurdshire, 

(  LiTTLEB  et  COOKWOBTHXT.  ) 

Sèvres.  Gommenc  de  U  porcel.  dure. 
Nledenillcr ,  Bayeriln. 
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Suite  du  tableau  de  la  porcelaine  dans  l  ordre  chronologique. 


âf.i.a 


1768 
1760 
1770 
1771 


GooKwoRTHKT  découTTC  le  kaolin  de  Cor^ 
Douaiiles. 

Étâbl.  d^HANiioiio ,  fkulHnirg  St-Dcnis , 
manuf.  du  comte  d'Artois  (Macqueb). 

SèYres ,  porcel.  dure  en  activité.  Kao- 
lin de  StYrieiz. 

Cllghancourt,  près  Paris. 


Ap.J.C 


1780 
1781 

1782 

1800 


Copenhague. 

DiHL,  manufact*  dn  dflc  fii^ 
léme. 


Arras  {porcel,  tendre). 
Délerboi. 

Introduction  des  oa  cakMs  àm\ 
pâte  de  la  porcelaine  tendreangM 


porcelaine  dure,  sonche  orientale.  —  C'est  donc  en 
Chine  qu'il  faut  chercher  la  date  de  rorigine  de  la  porcelaÎDe. 

On  rapporte  deux  classes  de  faits  qui  donneront  à  la  fabrica- 
tion de  cette  belle  poterie  une  origine  si  ancienne ,  quUi  est  sage 
d'en  douter  jusqu'à  ce  qu'on  ait  trouvé  d'autres  faits  qui  Tienneot 
appuyer  l'exactitude  de  ceux  qu'on  va  citer  : 

((  Le  père  d'EntrecolIes  (')  dit  que  les  Chinois  payent  encore 
»  aujourd'hui  (vers  171^  )  des  sommes  très-considérables  pour 
»  des  ustensiles  de  poterie ,  qui  ont  appartenu  à  Yao  (■)  et  à 
n  Chun  (') ,  deux  de  leurs  plus  anciens  empereurs  qui  ont  régne 
»  plusieurs  siècles  avant  la  dynastie  des  Tang,  époque  à  laquelle 
))  la  porcelaine  commence  à  être  à  Tusage  des  empereurs ,  »  et 
ailleurs  :  «  les  registres  de  toutes  les  provinces  de  la  Chine  con- 
»  servent  exactement  les  noms  de  tous  ceux  qui  s'y  sont  distin- 
»  gués  par  quelque  découverte.  Or  les  annales  de  Feouleaiii 
»  (d'EntrecoUes,  p.  268),  rapportent  que  depuis  la  seconde 
M  année  du  règne  de  l'empereur  Tatig-ou-tc  de  la  dynastie  des 
»  Tang ,  c*est-à-dire ,  selon  le  père  d'Entrccolles ,  l'an  44^  ^P*^^ 
»  Jésus-Christ,  les  ouvriers  en  porcelaine  en  ont  toujours  fourni 
»  à  l'empereur ,  etc. ,  mais  il  n'a  pu  y  trouver  aucune  trace  du 
»  nom  de  celui  qui  inventa  la  porcelaine.  Il  pourrait  donc  avoir 

(*)  Lettres  édifiantes,  etc.,  écrites  des  missions  étrangères.  XII"  recueil,  :n-i3, 
Paris.  Lemercier,  17M. 

(•)  Yao ,  2357  avant  J.  C.  Lettres  du  Père  d'Entrccolles  au  Père  Orry.  1713  • 
p.  353. 

(f)  Ckim,  SS56  avant  J.  C  ,  et  même  2600. 


m  vécu  avant  le  temps  oii  Ton  écrivit  les  annales  ôû  son  pays  et 
w  par  const^quent  avant  los  règnes  tJ'Yao  el  de  Cliiin,  Enlin  les 
,9  registres  de  Kiang-^i  attestent  que  la  porcelaine  avant  le  temps 
»  dont  ils  parlent  était  d*un  biaiic  exquis  et  n'avait  aucun 
n  défaut,  u 

)     Les  pluâ  anciennes  porcelaines  chinoises  ne  &e  tiotivent  qut! 

dans  les  ruines  des  anciens  édifiet^s. . .  On  peut  croire ,  dit  cl  tlaii> 

lou'Vilte    d  que  la  ffibrication  de  la  porcelaine^  après  avoir  été 

I  •  suspendui"^  pendant  des  teiups  de  trouble  el  de  guerre  d'inva- 

»  àion,  a  été  reprise  vers  le  teni|)S  de  Tang,  premier  enipi^reur 

«n  de  ta  i3*  dynastie ,  c'est-à-dire  vers  ran4j^â  avant  J.-€.  », 

et  il  appuie  cette  haute  antiquité  de  la  porcelaine   chinoise 

âur  l'analogie  de  forme  de  t>eaucoup  de  vases  avec  de^^  va^es 

grecs  «neiens,  dont  la  date  remonte  aussi  vei's  le  à^  siècle 

aviinl  J,-C. 

D'après  les  reclierchesque  M.  Stanislas  Julien  a  eu  la  bonté 
de  faire  «  dans  mou  intention  ,  pour  éclairer  la  que&tiou  de  Tan- 
cieone  rabrication  de  la  porcelaine  en  Chine  ^  la  chronologie  la 
plus  vraisemblable  ,  surtout  pour  les  temps  mûdernes^  des  pro- 
pès  de  cette  fabrication  pourrait  être  établie  comme  il  suit  : 

Du  temps  de  Tempereur  ttoûnfî-tî  cjui  régna  de  alK)8  jusqu'en 
«599  avant  L-C.^  il  y  avait  un  intendant  de  la  poterie,  et  ce 
fat  sous  son  règne  que  la  poterie  fut  invenléo  par  Kouen-ou  ('), 

La  porcelaine  était  commune  à  la  Chine  du  tempi  des  Uan , 
i63  ans  avant  L-C,  {■).  '  '^»*  »  • 

^K^es  vases  en  porcelaine  étaient  déjà  en  usage  sous  la  d^^astte 
Wfc  Souï  de  5H I  à  ti  !  8  après  T-C.  (•). 

En  creusant  les  fondations  du  palais  construit  sous  les  dynasties 
Am  Han  et  sôus  celle  des  Thang,  c'est-à-dire  de  i(J3  ans  avant 
J,-C.,  ju&qu*à  G18,  et  même  90^  ans  api  es  J.-C<,on  trouva 
beaucoup  de  vases  d'un  blanc  pur^  mîîjs  dont  la  forme  et  la  uia- 
tière  étaient  furl  communes.  Ce  ne  fut  qut:  i^ou^  la  dyaa&tie  des 
Song,  de  960  :\    1378   après  J.-C.  que  la  porcelaine  eom- 

0)  EneïclopéïKe  Uftéraîw  Intitulée  tts te n-K ht 0-I ou l-£tt ou.  liv.  M,  hU  I4* 

C>  MéiQ.  <k  Pékin,  iiï-ù%  L  11.  p.  hU. 

fi  Dto.  mcfdùp.  IniUulé  1 1»  e  i-w  e  n  y  a  n-ro  u,  ta  laoïlil ,  poredjliie» 
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mença  à  être  faite  avec  des  matières  fines  et  à  acquérir  de  lape^ 
fection  (*). 

•  Ces  renseignements  plus  précis  que  les  précédents  que  ]*ai  et 
cependant  employer  parce  qu'ils  ont  une  source  authentique  d 
donnent  des  détails  tous  différents,  sans  être  paifaitement  d'ifi- 
cord  avec  le  récit  du  père  d'Entrecolles  et  de  d'Hancarville,  nelo 
contredisent  pas  formellement  et  même  les  étendent  et  les  w- 
roborent  dans  quelques  circonstances. 

L'autre  fait  qui  porte  aussi  la  porcelaine  à  une  époque  dob 
moins  ancienne ,  est  la  découverte  de  plusieurs  vases  de  poieehine 
chinoise  dans  les  tombeaux  de  Thèbes ,  qu'on  rapporte,  comme  on 
sait,  au  18*  s.  av.  J.-C,  portant  des  inscriptions  en  chinois. 

Ce  n'est  pas  un  seul  vase  qu'on  aurait  rencontré  comme  pir 
hasard  dans  une  seule  tombe ,  mais  on  en  a  trouvé  de  semblables 
dans  plusieurs  tombes  thébaines.  Le  professeur  Rosellini  en  adëcrit 
un  découvert  par  lui  dans  une  tombe  qui  n'avait  pas  été  précédoB- 
ment  ouverte  et  dont  il  pense  pouvoir  rapporter  la  date  à  une 
période  pharaonique  de  peu  postérieure  à  la  18^  dynastie  (*). 

M.  Wiikinson  (*)  dit  :  a  Paitni  les  nombreuses  bouteilles  troo- 
»  vées  dans  les  tombes  de  Thèbes,  il  n'en  est  pas  qui  aient  plus 
M  excité  la  curiosité  que  celles  de  fabrication  chinoise  qui  pré- 
»  sentent  des  inscriptions  en  cette  langue.  La  découverte  acci- 
»  dentelle  d'une  seule  de  ces  bouteilles  pourrait  passer  inaper- 
»  çue  ou  être  attribuée  à  quelque  hasard  qui  Teût  fait  déposer 
»  par  un  voyageur  venu  plus  récemment  à  la  recherche  des 
»  objets  précieux  que  renferment  ces  tombes ,  mais  cette  expli- 
»  cation  ne  peut  être  admise  ,  lorsqu'on  retrouve  ces  mêmes 
»  bouteilles  dans  plusieurs  tombes  thébaines;  pour  ma  part  j*en 
»  ai  vu  plusieurs  ,  j'en  ai  rapporté  deux  en  Angleterre  :  j'ai 

(>]  Encyclop.  Japonaise,  llv.  31,  fol.  7  recto. 

Oltatioiu  oonunanîquéet  par  M.  8tan.  Jvlism. 

(*)  RoBELUNi,  /  monumenti  deU'EgitlOy^ic,  Parle  seconda^  monuiMniiei' 
vili,  t.  II ,  p.  537.  Tao  M.  C.  n«  un  ,  Og.  28.  Pisa,  183Û. 

Petit  vase  de  porcelaine  chinois  comprimé ,  sur  une  face  une  fleur,  sur  rauue 
des  caractères  chinois ,  qui  ne  dilTërent  pas  beaucoup  de  ceux  doui  se  seneoi 
actuellement  les  Chinois. 

(»)  Mannerê  and  Cuslomt  of  the  ancient  Egyptian$ ,  by  J.  C.  WjuuiMOit 
3  vol.  ln-8%  Londres,  1837,  3*  vol.  p.  100  à  109. 
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3.^posc  Tune  au  musée  britannique,  j'ai  consente  l'autre.  » 

d^n  a  placé  un  de  ces  petits  vases  dans  le  musée  de  Jersey ,  un 

-  ^V^j  acheté  àCoptos  par  lord  Prudhoé ,  est  maintenant  au  musée 

:=:%Jliiwich-Castle  \  mistriss  Bowen  en  possède  deux  et  M.  W.  Ha- 

^  A-ft^in  un. 

-WM.  Dubois,  conservateur  des  vases  du  musée  royal,  m'en  a 
:   %    voir  trois  qui  font  partie  de  la  collection  royale  du  Louvre, 
<Iiii  viennent  de  la  vente  du  cabinet  de  Lauth.  Ils  sont  sem- 
mldes  entre  eux  et  à  ceux  qu'ont  figurés  MM.  Rosellini  et  Wil- 
.-■Quaon.  Je  donne,  PI.  hwij^g.  lo  A,  B,  C,  la  représentation  de 
-  lui  qui  m'a  paru  le  plus  parfait ,  et  au  bas  de  la  p.  5o4,  la  copie 
.  _^acte  du  cliché  que  M.  Francis  Davis,  surintendant  du  commerce 
>  ^lais  à  Canton ,  a  fait  faire  sur  un  des  deux  des  vases  de  M.  Ro- 
cs .^llini  et  qu'il  a  envoyée  à  M.  Stanislas  Julien.  Ce  dernier  m'a 
;^  c>mmuniqué  un  exemplaire  de  ce  cliché  avec  son  empressonent 
,    ordinaire.  Il  me  dit  :  «  Ces  caractères  sont  véritablement  chinois, 
:  ^  mais  cursifs  et  d'une  époque  peu  ancienne  eu  égard  au  lieu  où 
^  ^  on  suppose  que  ce  petit  vase  a  été  trouvé  en  Egypte.  » 

J'ai  dû  rapporter  les  opinions  des  sinologues  et  des  antiquai- 

'^ea  à  ce  sujet  et  je  les  développerai  plus  bas,   mais  je  ne  puis 

centrer  dans  la  discussion  de  ces  opinions.  La  seule  lumière  que 

;3e  puisse  y  apporter,  c'est  de  déterminer  si  ces  vases  sont  en 

Téelle  porcelaine  et  en  porcelaine  chinoise. 

Or,  on  voit  que  ces  petits  vases  ont  été  moulés  en  a  coquilles  ; 
ils  sont  ornés  de  points  saillants  arrondis  comme  la  surfiice  do 
chagrin  ^  l'écusson  est  en  saillie  sur  le  fond.  Laglaçure  a^  dans  ceux 
que  j'ai  pu  examiner,  ce  blanc  verdàtre  qui  est  le  caractère  de  la 
porcelaine  chinoise ,  elle  est  coque  d'œuf,  mais  sans  gerçure.  Ces 
vases  ne  peuvent  avoir  cuit  que  sur  un  support  en  quille  qui 
les  soutenait  par  l'intérieur,  car  le  dessous  du  pied  et  le  bord 
supérieur  du  collet  sont  complètement  en  couverte  ,  qui  ne 
manque  que  dans  l'intérieur  du  collet  ('). 
Ces  vases  ou  bouteilles  sont  fort  petits ,  ayant  environ  55  mil- 

(1)  Lespetiu  vases  ou  bouteilles  que  M.  Davis  a  tus  et  étudiés  soot,  dll4l, 
semblables  en  tout  à  ceux  que  fabriquent  actuellement  les  Chinois.  Mais  la  pftta 
est  moins  fine.  J.  M.  Datis,  ihe  Chinese  y  or  gênerai  deseripl.  ofthe  emp.  of 
China.  2  Tol.  in-19 ,  Londres,  1896,  t.  3 ,  p.  S55. 

II.  31 
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limàtrM  de  hauteur;  ils  sont  d'une  qualitd  de  tK>r«duiie  ioft- 
rieure  à  celle  qu'on  fabrique  actuellement  et  paraissent  avoir 
été  fiiits  avant  que  la  fabrication  de  la  porcelaine  ait  acquit  en 
Chine  la  perfection  qu'elle  possède  maintenant.  II  est  probable, 
dit  M.  Wilkinson ,  quils  étaient  apportés  de  la  Chine  par  Flnde. 
pays  avec  lequel  les  Égyptiens  avaient,  à  une  époque  trèa-reciiMe. 
des  relations  de  commerce,  non  pour  les  vases  eui-mêmeS) 
mais  pour  la  matière  qu'ils  pouvaient  contenir. 

Au  reste,  le  nombre  de  ces  vases  ne  prouve  rien.  La  qneitioD 
est  de  s'assurer  qu'ils  ont  été  bien  réellement  enfermés  dus 
d'anciennes  tombes  égyptiennes. 

Les  deux  seuls  qui  paraissent  jouir  de  ce  titre  si  important 
dans  la  question  actuelle ,  sont  ceux  qui  ont  été  trouvés  par  to 
personnes  mêmes  qui  les  ont  décrits ,  dans  des  tombes  qui  évi- 
demment n'avaient  pas  été  ouvertes  :  tels  sont  ceux  que  eitp 
M.  le  professeur  Roscllini  et  le  fragment  que  M.  Champollion 
jeune  a  trouvé  en  i83o,  dans  les  fouilles  de  Rhamseyon,  prés 
Thèbes,  à  environ  6  mètres  de  profondeur  au^essous  du  sol 
actuel. 

On  peut  ajouter,  à  ces  puissantes  présomptions,  la  nature  de  II 
pAte  qui  est ,  comme  je  viens  de  le  dire ,  asseï  différente  de  celle 
de  la  pAte  moderne  des  Chinois ,  tant  pour  deux  des  petits  vases 
cités  plus  haut  que  dans  celui  de  M.  Champollion,  que  j*ai  vu. 

Enfin  la  remarquable  ressemblance  qu'ont,  entre  eux,  les  onze 
vases  que  je  viens  de  citer  (car  le  douzième,  celui  qui  a  été 
trouvé  par  M.  Champollion  jeune,  diffère  des  autres),  est  en- 
core une  présomption  d'une  môme  origine. 

Malgré  ces  présomptions,  il  reste  toujours  une  des  princi- 
pales difficultés ,  celle  de  constater  de  la  manière  la  plus  évi- 
dente que  ces  vases  n'avaient  pas  été  placés  par  une  circon- 
stance inconnue^  soit  naturelle,  soit  artificielle  ,  dans  les  liein 
où  on  les  a  trouvés,  postérieurement  à  l'époque  de  l'établissement 
de  ce  lieu  5  cette  preuve  devient  d'autant  plus  importante  h  don- 
ner, qu'il  se  présente  un  autre  fait  du  plus  grand  poids  pour 
faire  rejeter  l'origine  de  ces  vases,  si  on  les  attribue  à  une  date 
antérieure  à  Vère  chrétienne.  Ce  fait  résulte  de  la  forme  de 
l'écriture  des  inscriptions  placées  sur  ces  vases.  Les  sinologues 
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et  M.  Stanislas  Julien  principulement,  déclarent  f[ue  les  caractè- 
res de  cette  ëcriture  n'ont  été  ictro<luît&  en  Chine  que  vers  Tan 80 
ap.  i,-C.,  et  cjue  par  conséquent  ces  vases  n*ontpu  être  placés 
dans  les  lieux  d'où  on  les  a  retirés ,  lieux  qui  sont  d'une  époque 
atilérieureàrusage  de  récriture  employée  dans  leurs  iriMîriplions* 
Ainsi,  malgré  les  faits  qu'on  a  réunis  pour  démontrer  la  haute 
antiquité  de  cette  porcelaine  chinoise,  je  ne  peux  encore  ad- 
mettre cette  antiquité  comme  bien  établie. 

Hais  en  ne  rapportant  le  commencement  de  la  fabrication  de 
^Jftjiorcelaine  en  Chine  qu'à  des  dates  certaines,  l'une  de  iâ3 
■WtDl  rère  chrétienne,  l'autre  encore  plus  certaine  de  44'^  ^^ 
«|irès  L-il*  y  elle  remonte  à  une  ass6£  haute  antiquité  pour  mon- 
trer combien  elle  est  antérieure  à  la  fabrication  la  plus  ancienne, 
admise  pour  l'Europe ,  et  même  à  sa  première  introduction  dans 
rette  partie  du  monde, 

Le  premier  four  (ou  fabrique  de  porcelaine)  dont  il  soit  fait 

mention,  se  nommait  taou-yaou  et  était  situé  à  Chang-Nan , 

,    province  de  Keang-si  ;  il  envoyait  des  tributs  de  porcelaine  à  la 

^'€Dur  de  Woo-tih  en  l'an  63o  (*J.  Les  célèbres  fdlirs  de  King-té- 

r   Chin^  situés  u  TE,  du  lac  t*ayang,  ne  furent  pas  établis  avant 

Tan  jooode  Tère  chrétienne. 

Le  musée  céramique  de  Sevreg  possède  plusieurs  pièces  da- 
l^tqui  ont  été  fabriquées  en  lijG^  d*âprès  la  traduction  que 
plusieurs  sicologuei,  et  notamment  M^  Klaproth^  nous  en  ont 
donnée. 

Le  palais  du  Japon,  à  Dresde ,  en  renferme  qui  portent  les  dates 
de  i 4^3  à  i^%5^f\ùi^i\^k  i4H8,  de  i573à  i6aOf  atcespièces, 
Ettites  les  premières  à  plus  de  deux  cents  a  us  de  distance  des  der- 
nîèreâ}  n'oflrent  aucune  dilKrcnce  dans  leur  modo  de  fabrication, 
leur  pAte ,  leur  couleur  mômei  C'est  en  i5i8  que  les  Portugais 
tnlroduisireni  la  porcelaine  de  Chine  en  Europt^  ^  ai  ce  ne  fui 
qtl'csiviroo  aoo  ans  après,  c*est-à-4lire  en  1 70G,  qu'on  lit  les  pre- 
miers essais  de  fabrication  de  porcelaine  dure  en  Sanei  Or  en  ne 
pieaant  qu'une  data  généralement  admise  pour  la  certitude  de 

(«>  £H€U  «f  ïàf  Chimie  lanffmue^  ày  Moniitioir.  In-à%  in  mOI  P^tHiain* 
pat  M  Ifr,p,  Î2rj,183î, 
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la  Uffication  en  Chine,  cdle  de  44^  de  Tère  chrëtieiiiie , 
que  la  fabrication  de  la  vraie  porcelÛDe  dure  en  Cbiiie,  eAk 
laSo  au  moins  antérieure  à  celle  de  la  porcdaine  en  Europe. 

Hais  avant  de  pénétrer  dans  cette  partie  ooddentale  de  randci 
continent ,  il  paratt  que  la  fabrication  de  la  porcelaine  s'était  i^ 
troduite  dans  une  partie  de  Vkûe  assez  éloignée  de  Yeafà 
Cbmck. 

Quoique  je  n*aie  pu  ni  voir  ni  connaître  personne  qmÉ 
vu  de  vraie  porcelaine  de  Perse  (  toutes  les  sortes  de  polrâ 
qu'on  m*a  citées  pour  telles  se  réduisent,  par  Texamen ,  k  l'An 
que  de  belles  faïences  en  émail  bleu),  on  ne  peatgnévedNfter 
qu'on  n'ait  fabriqué  de  la  porcelaine  en  Perse.  Ce  ne  waAf^ 
les  indications  vagues  que  Pallas  en  donne  sur  des  fragmotofe 
poterie  qu'il  appelle  porcelaine ,  trouvés  dans  des  ruines  et  àm 
des  tumulus,  qui  peuvent  établir  cette  conviction ,  car  il  y  ses  ■ 
temps  oùonappela  porcelaine  toutes  lespoteries  un penreo»- 
quables.  Mais  ce  que  dit  Chardin  ne  peut  laisser  douter  quels 
pièces  de  poteries  persanes  qu'il  donne  comme  porcelaine  n^ÊpfÊt- 
tiennent  réellement  à  cette  sorte  de  poterie.  Il  la  décrit  joui  le 
nom  de  vaisselle  d'émail  ou  de  faïence.  «  Od  en  fait, 
»  dit-il,  dans  toute  la  Perse.  La  plus  belle  se  fait  à  Chitis,  à 
D  Metched,  à  Yesd,  à  Kirman  en  Caramanie,  particulièrement 
»  dans  un  bourg  nommé  Zorende.  La  terre  de  cette  faïence  est 
»  d*émail  pur,  tant  en  dedans  qu'en  dehors  (  ce  qui  indique  le 
»  glacé  de  la  couverte)  comme  laporcelainede  laChioe. 
»  Elle  a  le  grain  aussi  fin  et  est  aussi  transparent  e,  etc.  i 
11  n'est  pas  nécessaire  d'aller  plus  loin  pour  voir  que  ce  n'est  pis 
une  faïence-,  ce  ne  peut  pas  être  non  plus  un  verre  translucide, 
car  on  ne  connaît  aucune  vitrification  de  ce  genre  venant  de  la 
Perse,  et  d'ailleurs  ce  voyageur  dit  si  expressément  que  cette 
porcelaine  est  tellement  semblable  à  celle  de  la  Chine  que  souvent 
ou  ne  peut  l'en  distinguer,  qu'il  faudrait  le  croire  observateur  bien 
superficiel  pour  avoir  confondu  deux  produits  aussi  dissemblables 
en  tout,  que  de  la  porcelaine  et  du  verre.  11  n'est  pas  probable 
non  plus  que  ce  soit  de  véritable  porcelaine  chinoise  apportée 
par  le  commerce,  puisque  Chardin  cite  les  principaux  et  nom- 
breux endroits  où  on  la  fabrique.  Ainsi,  en  i65o,  époque  da 
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voyage  de  Chardin  j  et  très-ccrtaiaeinenl  avant  cette  époque,  on 
fabriquait  de  la  porcelaine  dans  cette  partie  de  FÂ&îe. 

Porcelaine  dure.  —  souche  allemande. 
Branche  saxonne. 


pi' 


Nous  sommes  obligés  d'attendre   1700  pour  trouver  en  Eu- 
rope les  premiers  résultats  de  la  fabrication  de  la  véritable  par- 
laine  dure.  C'est  en  Saxe,  à  Dresde^  que  cette  fabrication  % 
Commence .  Son  histoire  est  fort  curieuse* 

Les  fabricants  de  faïence ,  la  plus  belle  poterie  qu'on  eût  alors, 
et  les  chimiât«scherchaient  de  nouvelles  pratiquas  industrielles  ^  les 
princes  surtout,  frappés  depuis  %oo  ans  de  réclat,  de  la  dureté, 
de  la  solidité  et  de  la  translucidité  des  poteries  de  la  Chine  et  du 
Japon  ^  que  les  Portugais  nomment  porcellana ,  durent  faire  et 
firent  en  effet,  notamment  dans  le  17*  siècle,  beaucoup  d'ef- 
forts pour  arriver  à  imiter  cette  belle  poterie*  On  fit  venir 
Am  matières  premières  de  la  Chine ,  mais  elles  avaient  déjà 
subi  une  préparation  mécanique  qui  les  avait  réduites  en 
une  poudre  fine  indéterminable;  d'ailleurs  la  pâle  de  la  porce- 
laioe  chinoise  était  composée  de  matières  différentes  ^  et  il  fallait 
reconnaître  ces  matières  ,  les  trouver  en  Europe ,  et  découvrir 
dans  quelles  proportions  elles  devaient  être  mélangées.  Ces  re- 
cherches n'aboutirent  à  rien  \  le  hasard,  comme  dans  la  plupart 
des  découvertes,  fit  beaucoup  plus.  Mais  aussi,  comme  dans 
les  brillantes  découvertes,  c'est  qu'il  se  présenta  aux  yeux  d'un 
homme  de  science  et  de  génie  qui  sut  apprécier  et  saisir  ce 
qu'il  lui  offrait. 

Cet  homme  ou  plutôt  ces  deux  hommes,  car  il  me  parait 
qu'ils  ont  contribué  autant  Tun  que  Tautre  à  la  découverte  de  la 
liorcelaine  en  Europe,  furent  : 

EhrenfriedWalther  de  TSCHlRNHADS  et  Jean  Frédéric  BOTTCHER 
ou  BOTTGER  (*). 

C^]  L'histoire  de  bôttecmia  ôq  ëbrrccA,  comme  récrit  En  gel  hardi,  n*£St 
pas  moln»  intéressante,  moins  piquante  que  celle  de  Bernard  Palissy , 
quoique  d'un  caractère  bien  différente 

Xi  est  né,  dit  M.  Elemm,  le  4  février  168^,  à  Schlaii  en  VoigUand, 
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TSCHIRNDÂUS  suivit ,  pour  y  arriver ,  la  voie  de  la  vitrifia- 
lion ,  art  qu'il  avait  pratiqué  avec  succès.  Cest  celle  que  soin 


ou  en  1685 .  suivant  son  historien  Engelhardt.  Il  a  été  élevé  en  gnod: 
partie  à  Magdebourg  où  son  père  avait  des  fonctions  à  la  Moiun. 
Celui-ci  prétendait  avoir  trouvé  la  pierre  philosophale  et  en  iiw 
transmis  le  secret  à  son  (ils.  Botlger  était  superstitieux  et  mettait  m 
certaine  importance  à  être  enfant  du  Dimanche,  prétendiil fK 
cette  circonstance  lui  donnait  la  faculté  de  lire  dans  l*avenir. 

Ses  travaux  secrets  d'alchimie  le  rendant  peu  lélé  aux  Iravaui  àk 
pharmacie  ,  il  opéra  sa  première  fuite  en  abandonnant  la  pharauôefc 
Zorn.  Mais  il  y  revint  bientôt  et  continua  de  se  livrer  à  ses  rechcrcka 
d'alchimie;  il  parvint  à  y  intéresser  Zorn  son  patron,  qui  cepenfaitM 
l'avait  repris ,  après  son  escapade ,  qu'à  condition  qu*il  reBonccriKt 
l'alchimie.  Il  apprit  bientôt  que  le  roi  de  Prusse,  informé  de  sas  espci» 
ces  et  de  sds  succès ,  voulait  lui  arracher  ses  secrets  ;  il  prit  unaseceode 
fois  la  fuite.  Le  roi  le  fit  poursuivre  ;  on  l'arrêta  en  Saxe ,  mais  Félectnr 
ne  voulut  pas  le  livrer,  le  fit  enlever  de  Wi  ttenberg,  et  gardant  poor  in  et 
fabricantd'or,  comme  on  l'appelait,    il  lui  flt  continuer  ses  reclK^ 
chcs  alchimiques  secrètement  et  sous  une  active  surveillance,  égale  à  oe 
vraie  captivité  ;  il  était  presque  tenu  au  secret.  Le  roi  soupçonna  bÎMtA 
que  ces  recherches  étaient  sans  succès  et  peut-être  sans  réalité,  etBflUpr 
qui  probablement  les  avait  entreprises  de  bonne  foi ,  commença  k  voir 
aussi  qu'elles  étaient  illusoires.  Il  était  inquiet  de  cette  position  lorsque 
Tschirnhaus  le  remit  sur  la  voie  de  la  recherche  de  la  porcelaine  dont 
les  succès  devaient  avoir  des  résultats  moins  brillants  et  den  avants^ 
moins  rapides  que  ceux  de  la  fabrication  de  Tor,  mais  plus  probables  et 
très-avantageux.  Il  s'y  livra  donc  avec  l'aide  de  son  compagnon,  mais 
toujours  sous  une  surveillance  très-scvcrc,  jusqu'au  moment  où  ayant 
fait  d\ibord  des  grès  durs  et  rouges,  poterie  cependant  déjà  connue,  il 
arriva  à  connaître  le  kaolin  et  à  faire  de  la  véritable  porcelaine  b/anche, 
plus  blanche  môme  que  celle  delà  Chine.  On  ne  dit  pas  précisément  qael 
fut  le  kaolin  qu'il  employa  pour  les  premiers  cs>ais,  mais  ce  qui  parait 
certain,  c'ost  qu'il  découvrit  le  kaolin   d'Auc,  base  de  la  porcelaine 
de  Saxe,  par  un  hasard  aussi  singulier  que  ceux  qui  firent  connaître  lef 
kaolins  deSaint-Irieix  et  de  Passaw  ,  le  silex  de  la  faïence  fine ,  etc. 

En  1711»  Jean  Schnorr,  un  des  plus  riches  maîtres  de  forges  de  ITri- 
Rcbirgc,  passant  à  cheval  près  d'Ane ,  remarqua  que  les  pieds  de  son 
cheval  enfonçaient  dans  une  terre  blanche  et  molle  dont  il  avait  peine 
à  se  tirer.  L'usage  général  de  la  poudre  à  poudrer  en  faisait  alors  on 
objet  de  commerce  considérable.  Schnorr,  négociant  calculateur,  vil  d-in-i 
cette  terre  un  moyen  de  remplacer  la  farine  de  froment  pour  celle  fa- 
brication ;  il  en  emporta  donc  un  échantillon  à  Carlsfebl  ri  en  fil  pr<»- 
Pirpr  en  effet  de  la  poudre  qu  il  vendit  en  grande  quantité  à  Dresde  ,  à 
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itéaumur  en  se  faisaot  Vïât^e  que  la  porcelmnË  n'était  qu^un 
imparfuit.    II  arriva   comme  Itéaumur  k  produire  un 
j      laiteux  qui  n'avait  aucune  des  qualités  do  la  porcelaine. 

^  BOTTGER  ,  élève  en  pharmacie  chez  Zorn ,  à  Berlin,    était 

^  mssez  chimiste  pour  suivra  hi  recherche  de  la  transmutation  des 
^  métaux  \  il  avait  acquis  par  ce  genre  de  travail  une  sorte  de  con- 
«dëration  auprès  du  roi  de  Prusse,  Frédéric  Guillaume  V\  U 
mîffnît  que  celle  coiiâidération  n'arrivât  jusqu'à  la  persécution 
•*il  n'obtenait  pas  ce  qu'il  avait  annoncé.  Il  quitta  Berlin,  voya- 
is 3  rniÈ  en  SiiKe ,  ce  pays  de  mines  et  de  toutes  sortes  de  bonne 
Argile  à  poterie^  mis  enfin  par  un  rescrit  de  1701 ,  du  roi  de 


L«ipitf ,  Zkim,  etc.  Btitlger  en  afant ,  comme  les  autres ,  fait  poudrer 
u  perruque,  remarqua  que  cette  poussière  blanche  avait  un  poid»  inic- 
ceutuniè  ;  ij  intcrr<>gçn  son  valet  de  chambre  (  Klunker  ]  sur  l'origine  de 
sa  |iûudre  ;  ayant  ;ipprif  qu'elle  ètail  lerrcuse  ,  il  Te^saya  ,  et  à  sa 
grande  joie  il  s'apcrnil  qu'il  avait  enfin  trouvé  la  matière  longtemps 
cherchée  c(Qi  sert  de  ha^e  à  ta  porcelaine  blanche  ;  car  jusque-là  il  nV 
Tait  py  faire  que  deigrès  rouges  qui,  quoique  bien  inrèncurs  a  la  porce- 
laifia  chinoise,  avaient  eu  une  grande  vu^uc  en  Saxe  lors  de  leur  appa- 
rition. 

1^  kaolta  continua  d*ètre  connu  dans  le  commerce  sous  te  nom  de 
Schnorriichen  wiissai  erde  { terre  blanche  de  Schnorr  )»  Son  eiporla- 
lion  était  défcmliic  souj  les  peines  les  plus  sévères  cl  un  le  Taisait  trans- 
porlcrà  la  Dt  brique  par  des  gens  ai^ermcntés  et  dans  dç^  tonnes  scellées. 

Les  précautions  prises  pour  assurer  te  secret  sur  tout  ee  qui  intcres* 
«ait  la  tabrtcâtign  de  la  porrclnîue,  étaient  portées  au  delà  de  ce  qu'on 
pourrait  croire  Le  puinl  fondamental  des  instructions  données  â  tous 
ceuï  qui  y  traTailbient  depuis  le  premier  jusqu'au  plus  simple  ouvrier 
était  «  Bterei  jutquau  tombeau!  a  Cette  instruction  était  répétée  aux 
principaux  chef»  tous  les  mois  et  atïichèe  pour  les  inférieurs  à  ta  porto 
dei  ateliers. 

Quiconque  trahissait  un  des  secrets  était  menacé  par  le  roi  d'être  en- 
fermé pour  la  vie  comme  prisonnier  d*état  à  la  forieréise  de  Km- 
ni^tein. 

La  fabrique  d  Albrechtsburg  à  Meisaen  était  traitée  en  véritable  place 
forte  dont  le  pont-levis  n^était  abaissé  que  la  nuit  et  IVntrée  interdite  h 
quiconque  n'en  faisait  pas  partie* ,  et  lors  même  que  le  roi  y  amennit  des 
étranger»  de  marque ,  il  était  enjoint  de  cacher  avec  soin  les  secrets 


'tÊà  POTKHïE    A    PATE    DtTilE    TRàHSLVClDE. 

Pologne  ,  Ftéddrio- Auguste  I",  électeur  de  Saxc^  k  Tabri  k 
poursuites  du  roi  de  Prusse,  il  s'élabïit  à  Dresde  toujours îhîï 
réputation  ,  très-rcspectëe  alors,  d'un  habile  alchimiâte.  llenik 
^rt  de  presque  tous  les  adeptes ,  il  ne  trouva  pas  ce  qu'il  cfc» 
^Eit  j  mais  il  fut  mis  sur  la  voie  de  découvrir  ce  qu'ii  ne  àm^ 
'  chaît  pas. 

L'électeur  de  Saxe  ordonna  à  Tschiruhaus ,  adepte  dans  dm 
«autre  directtou,    de  recevoir  Bôtlger  daas    son   bboralùiiY, 
mais  de  surveiller  ses  travaux-  Tschîrnhaus  avait  aussi  tûjiI!; 
'en  Saxe,  et  commô  minéralogiste  il  en  coanaissait  bien  b 
argiles.  11  fournit  k  Bôttger  une  bonne  argile  rouge  dH)knlii  ^ 
près  Meissen,    pour  en    faire  des  creusets  de  fusion;  ti  ob- 
tint une  poterie  rouge,  dense,  solide,  très-dure,  mais  ôpiqiift: 
on  la  nomma  porcelaine  rouge.  Ce  n^ctaît  pas  de  h  ^ 
icelaine  puisqu'elle  n'avait  aucune  translucidité  ,  c'était  lui^ 
(  érame ,  espèce  de  Poteries  qui ,  ainsi  que  nous  Pavons  va ,  « 
'iitffère  de  Ja  porcelaine  que  par  son  opacitë.  Il  avait  sm^ 
^csmme  on  doit  te  remaïquer ,  au  lieu  de  la  voie  vî trique ^  U 
voie  céramique  qui  devait  le  mener  bien  pins  sûrement  queU 
première  a  la  découverte  de  la  porcelaine.  Cependant  ce  n'e^t  \m 
ce  qu'on   vit  d'abord  dans   cette  découverte    de  grès^ram^ 
rouge  )  mais  une  matière  résistant  à  une  haute  température  «t 
qui  pourrait  bien  conduire  à  la  découverte  bien  plus  important 
de  la  teinture  d'or- 

Alors  le  rot  de  Pologne ,  électeur  de  Sa:te ,  donna  à  Bôttg^ 
pourqnll  ne  tùi  pas  exposé  dans  ses  recherches  à  la  cunositéila 
public,  un  laboratoire  et  des  ouvriers  dans  le  palais  d'Albert,  i 
Ifeissen.  Il  fut  pounu  de  tout  ce  qui  pouvait  lui  étreagréabki 
.  il  avait  une  voiture  pour  aller  à  Dresde  aussi  souvent  quHI  le 
voulait  \  mais  aussi  îi  avait  pour  compagnon  un  officier  qui  ae 
le  quittait  pas,  car  on  craignait  qu'il  ne  s'enfuit  enriportant  avec 
lui  ses  précieux  secrets. 

En  1706 ,  le  roi  de  Suède  Charles  XII  entra  en  Saxe.  L'élec- 
teur craignant  pour  Bôttger,  pour  ses  travaux  et  probablement 
jll^^aussi  pour  ses  secrets,  les  résultats  d'une  pareille  invasion,  le 
^^r  >flt  conduire  avec  Tchimhaus  et  trois  de  ses  ouvriers,  sous  une 
escorte  de  cavalerie,  dans  la  forteresse  de  Kœnigstein  où  il  lui  fit 
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établir  un  laboraloire.  H  y  était  soumis  à  une  surveillance  en- 
core plus  sévère.  Cette  dure  réclusion  ne  lui  ôta,  diuon^  rien  de 
sa  gaieté  5  il  faisait  des  vers  et  s'amusait  avec  ses  trois  compâ- 
pions,  Ritter,  Romauns  et  Belcbling,  qui  malgré  cela  formèrent 
im  plan  d*évasion. 

Après  un  an  de  séjour  et  de  travaux  h  Koenigstein,  il  fut  re- 
conduit  à  Dresde  le  aii  sept.  1707,  et  placé  dans  une  nouvelle 
ISAisoii  avec  un  nouveau  laboratoire  que  rétecteur  de  Saxe  lui 
acTEit  fait  arranger  sur  le  Jung/erèastei* 

Il  reprit  avec  Tschimhaus  ses  travaux  pour  arriver  à  la  fabri** 
eatiOQ  de  la  vraie  porcelaine,  de  celle  qui  devait  ressembler  a  la 
|K>rcelaine  chinoise.  Les  recherches  furent  longues  et  fatigantes; 
on  y  passait  des  nuits  entières,  et  on  donne  encore  ici  un  exem- 
ple du  caractère  jovial  de  Bottg;er  ,  en  disant  que  dans  des  essais 
de  cuisson  qui  duraient  3  et  4  jours  il  ne  quittait  pas  la  place  et 
Sftvajt  tenir  ses  ouvriers  éveillés  par  sa  convei'salion  gaie  et  pi- 
quante. 

Quelques  circonstances  doivent  être  remarquées  dans  la  suite 

ces  tentatives, 

dit  que  les  fusions  préparatoires  étaient  faites  au  moyen 
miroir  ardent  de  Tschimhaus.  Il  avait  pris  pour  le  façonnage 
de  ses  pièces  un  potier  habile  de  Drcsda,  nommé  Fischer  et  un 
certain  père  Eggcbrecht  qui  avait  été  occupé  dans  les  fabriques 
de  fajcnce  de  Hollande  si  justement  célèbres. 

Tschimhaus  mourut  en  1708.  Cet  événement  n'interrompît 
pas  les  travaux;  enfin  on  fit  dans  le  plus  grand  des  (burs  une 
fournée  qui  dura  5  jours  et  5  nuits  (*)  et  qui  réussit  parfaitement, 
Oq  dit  que  rélccteur  voulut  assister  à  la  fournée  suivante^  et 
qu*on  tira  devant  lui  une  cazctte  dans  laquelle  était  une  théîère 
qui  fut  jetée  rouge  dans  Teau  sans  être  brisée  (').  Cette  poterie 
était  encore  un  grès-cérame  rouge  mentionné  plus  haut.  On  lui 

{>)  La  toojirucUoQ  des  fours  Â  porcelaine  ^lemantiSf  h  ceuc  éporfue ,  eipll^ti^ 
|utt(|u*à  uo  eertiln  point  ceUe  loagutï  ûmét  <ju  feu.  On  pcuL  cmtG  uiîiifitenant ,  et 
tf^â-blen,  la  porcelaine  dan^  ua  four  qui  contient  k  double  de^  fours  uxoni,  en 
I  15  Ikeurei. 

'      O  Ce  fait  me  parait  bien  douteui,  pour  ûc  pa*  dire  Impossible ,  à  caoje  de 
I  nmenioo  dan»  l'eau.  Cependant  on  en  a  quelques  ejiemplcâ  datis  da  creiiMU 
qol  M  rapprocbem  quelque  foU  du  gr^ 
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donnait  rëclai  de  la  porcelaine,  aoit  en  le  polissant  sur  le 
des  lapidaires,  soit  en  le  couvrant  d'une  glaçure  fondai 
basse  températurei  mais  ce  n*était  pas  encore  de  la  vm 
celaine. 

C'est  en  1 709  que  Bôttger  parvint  enfin  à  obtenir  s 
table  porcelaine  à  pAte  blancbci  translucide,  et  en  tom 
ble  aux  porcelaines  de  la  Chine  et  du  Japon. 

On  procéda  presque  immédiatement  à  établir  la  grands  H»! 
que  royale  dans  le  château  d'Albert  à  Meiasen.  BOtlgwvlî' 
nommé  directeur. 

On  s'étudia  à  imiter  complètement  les  porcelaines  dtaM 
dans  toutes  leurs  couleurs ,  formes ,  peintures ,  dorures  1  était* 
fiûtement  que  dans  le  musée  céramique  de  Dresde  qtt'< 
le  palais  du  Japon ,  où  une  quantité  immense  de  ces 
sont  conservées,  il  a  fallu,  dans  le  plus  grand  nombre  des  eu,  fi  U* 
je  visse  la  marque  de  la  porcelaine  de  Saxe  (  les  deux  ^éii«|tt 
croix  )  pour  distinguer  ces  porcelaines  de  celles  de  la  Chine. 

On  ne  sut  pas  d'abord  quelle  fut  la  terre  à  poroebûne  qrï 
employa  dans  ses  premiers  essais  de  porcelaine  blanche  \  oepeadvl 
l'anecdote  racontée  plus  bas  semble  nous  apprendre  qoak  kaolin 
d'Aue,  près  Scbueeberg ,  fut  la  base  de  cette  première  porcelaine 
de  Saxe,  comme  il  l'est  encore  actuellement  ;  mais  la  date  (17 1 1) 
ne  s'accorde  pas  avec  celle  de  1710  donnée  comme  étant  celle 
de  Fanncc  où  se  vendit  la  première  porcelaine  blanche  à  la  foin 
de  Leipsick.  11  faut  ou  qu'il  y  ait  erreur  dans  la  première  date, 
ou  qu'en  effet  la  première  porcelaine  blanche  n'ait  pas  été  fiûte 
avec  le  kaolin  d'Aue. 

Buttger,  devenu  directeur,  ne  mit  plus  dans  ses  travaux  h 
même  suite,  la  même  ardeur  que  lorsqu'il  était  à  la  recherche 
de  ce  qu'il  avait  enfin  trouvé  ;  il  mena  une  vie  de  plaisir  et  de 
luxe  et  mourut  jeune  (  âgé  de  35  ans  ),  en  1 7 1  g. 

Voilà  donc  le  procédé  de  la  porcelaine  dure  et  chinoise  in- 
troduit en  Europe.  Les  progrès  que  cette  industrie  fit  en  Saxe 
appartiennent  à  Thistoire  particulière  de  la  manufacture  de  Mei»* 
sen  -,  J'y  renvoie.  Voyons  maintenant  comment  cette  découverte 
se  propagea  dans  les  autres  parties  de  TËurope. 

Bile  y  arriva  par  deux  voies  bien  différentes;  Tune  qui  n'était 
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la  vrttitî ,  mai&  qui  fut  bien  la  plus  difficile  et  la  pluâ  honora* 
1^  conduisît  à  une  poterie  qui  avait  presque  tous  Igs  caraotères 
la  perce ti! ne  ,  mais  qu'on  devait  consi dorer  conime  une  por* 
Ipftlaîiie  artiAciélk^  car  il  n'entrait  dans  sa  isomposilion  aucun 
des  é  té  me  n  ta  de  la  poiToîaine  de  Saxe:  c*est  la  parce  lai  ne  tendra 
bii  frtttëe^  que  j'ai  fait  connaître  plus  haut. 

I  J^ 'autre  voie,  irès-facilc,  vinii  pratiquée  par  les  bommés  aans 
^taiicience  qui  crotenl  que  \û  vgI  d'un  procédé  n'e&t  pas  mui 
PKipabla  qu'un  vol  matériel^  c'est  par  cette  vQJe  (|ue,  uialgié 
IcMJta  la  (surveillance  exercée  sur  les  ouvriers  de  MeisseUi  un 
d'Antres  eux  ^  chef  d'atelier  ^  nommé  Stôbzel ,  transporta  à  Vienne 
fes  procédas  de  Mcisson,  et  y  fonda,  dès  1710,  une  r;ibrique 
tafi  porcdaine  dure  qui  ne  prit  un  véritable  essor  qu'en  1744* 

II  partit  bientôt  da  Vienne  (1740)  plusieurs  tranifugaai  Tun 
d'aux,  nommé  Hingler,  apporta  à  Celz,  fabricant  de  faïence  à 
llochit,  mrU\  Mein,  près  Francfort,  le  plan  des  fours  de  Vienne, 
tel  couronna  par  cette  véritable  trabigou^  les  effort»  impuit»sanU| 
^ftii  Jouablc^^  que  le  propriétaire  do  cette  fabrique  de  faïence, 
jfàéé  de  son  ouvrier  LowenOok  et  de  Bengraf,  autre  Potier,  avaient 

îti  pour  découvrir  k  procédé  de  la  fabrication  de  la  porcelaine 


pfmùm  et  villes  d'Mlemagno  voulurent  à  Tonvi  établir 
jquei  de  cette  poterie  si  rechercbëe.  Ils  se  sou&trayaient 
ipar  las  moyens  do  séduction  les  ouvriers  qui  paraissaient  con^ 
«laJlf^Ies  procédos  de  la  fabrication.  Ainsi  I0  duc  de  Brunswick 
If  otUut  enlever  à  Gelz,  par  des  otfres  trè&-avantageu&e& ,  le  Potier 
Bi^gmf.  11  n'y  réussit  qu  après  beaucoup  de  tribulations,  car 
iBfmçtraf  fut  arrêté  par  l'ordre  de  rélecteur  de  Mayencei  on  le 
bma  da  nourriture  jusqu'à  ce  qu'il  eût  promis  de  laisser  à  Gel£ 
fuma  M&  pnx  édéa  et  qu'on  en  eût  constaté  rexaclitude.  Alors  il 
partit»  et  fonda  en  ijSo  (en  1744 ,  dit  M.  Scholz)la  fabrique  do 
•Fuflleiiberg  sur  le  Wescr.  Mais  comme  il  mourut  avant  d'avoir 
pdf  ie$  procédés  en  exécution  ,  le  duc  de  Biunswick  en  eût  été 
pour  $eâ  frais,  f.t  un  chimiste  instruit,  le  baron  de  Lang)  n'0Ûi 
Irouvéle  nioyen  df  suppléer  à  ce  qui  manquait. 

Ringicr  resté  a  Hucb  t  comluiî^Hit  bien  cette  fabrique;  maison 
vfHilut  connaître  ses  recettes^  il  les  portait  toujours  &ur  lui,  il 
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aimait  à  boire,  ses  compagnons  lui  enlevèrent,  et  {Modant  qM 
donnait,  ils  lui  enlevèrent  ses  notes,  les  copièrent  et  les  re» 
pièrent.  Ils  les  colportaient  en  Allemagne  et  les  veBdaienliii 
personnes  riches,  charmées  de  devenir  propriétâirea  d*iuiaitU 
lant,  très  en  vogue  et  très-productif. 

Un  certain  Paul  Beckcr  est  renommé  comme  un  de  ces  eolp» 
teurs  les  plus  actife  :  il  parcourait  la  France ,  les  Pays-ta,  k 
Hollande ,  et  finit  par  s'établir  à  Brunswick  avec  une  pemioiià 
duc ,  ayant  pour  condition  qu'il  cesserait  ses  voyages  et  son  col- 
portage. La  plupart  des  recettes,  transmises  ainsi  par  des 
ignorantes,  étaient  inexactes  et  détournaient  quelquefois 
tage  de  la  vraie  route  qu'une  recherche  fiiite  rationneDem 

Ringler  quitta  Hôcbst  et  alla,  vers  1775,  à  FrankfiUhalA» 
bKr  avec  le  négociant  Hannung  (que  nous  appelons  HanoongO)) 
une  des  plus  connues  et  des  plus  anciennes  fabriques  de  po!» 
laine  de  rAllemagne.  Il  mourut  en  1761  *,  nous  en  parierons  < 
core  en  fiiisant  Thistoire  de  l'établissement  des  porcdainei 
France.  Nous  poursuivons  celle  des  fabriques  d'AUemagoe  fB 
appartiennent  toutes  à  la  catégorie  des  porcelaines  dures. 

Ringler,  ce  premier  et  trop  heureux  transfuge  de  TiemM, 
peut  être  regardé  comme  fondateur  immédiat  ou  médiat  de 
toutes  les  fabriques  de  porcelaine  d'Allemagne  ;  c'est  à  lui  dir«^ 
tement  qu'on  doit  rétablissement  de  la  manufacture  de  Njm- 
phenbourg  près  Munich ,  en  1 766 ,  et  de  celle  de  Louisbourg,  près 
Stuttgard,  en  1758,  dont  il  resta  le  directeur.  C'est  à  des  ou- 
vriers partis  de  Hôchst  qu'on  doit  celle  de  la  veuve  Speri,à  Baden- 
Baden  en  1753. 

Celles  de  la  Suisse,  de  Cassel ,  du  Bas-Rhin  donnèrent  en  1760 
la  première  idée  de  celle  de  Beriin(«)^  qui  ne  prit  une  réelle  con- 
sistance qu'en  1763.  On  en  a  fait  l'histoire  spéciale  en  son  liei 
(page  393). 

Nous  avons  suivi  assez  loin  les  modifications  de  ce  premier 
tronc  de  la  porcelaine  dure  partant  de  Dresde  et  s'étendant  sur 
une  grande  partie  de  l'Allemagne. 

(>)  Il  signe  ainsi. 

(*)  Cest  à  l'ocGMion  de  cette  crésUon  que  Pott  fit  et  publia  la  lUhoséogiiosie. 
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Brâncbe  ttmrlii^eniie,  —  Mais  il  est  une  autre  branche  de 
1^1  art  loul  à  faitdiffëreîite  et  indépendante  de  la  première,  et  à 
Mufoelleonne  peut  reconnaître  d'autre  origine  que  la  connaissance 
i|pl6  tous  les  savants  avaient  acquise  du  kaolin  par  Fumage  qu'on 
;ca  faisait  depuis  plus  de  5o  ans.  C'est  à  Kudolstadt  que  prit  nais- 
émc&  le  nouveau  rameau  d*où  sont  sorties  toutes  lea  fabriques 
pe  porcelaine  de  la  Thuringe* 

tEn  1^58  une  vieille  femme  apporta  dans  le  laboraioîre  du 
imîste  Macheleid  une  poudre  pour  sécher  récriture.  Le  grain 
t^aspect  de  cette  poudre  frappa  le  jeune  Henri ,  fils  de  Hache- 
eid^  qui  avait  étudié  à  Jena  ^  il  essaya  d'en  faire  une  pAte  :  c'était 
Iti  kaolin.  Il  réussit  à  en  faire  de  la  porcelaine  et  fonda,  en  1762, 
une  fabrique  de  porcelaine  à  Sitzerode  qui,  en  1767,  fut  trans- 
léréB  à  Volkstadt  et  de%nnt  la  souche  des  autres  fabriques  de  la 
nmriûge,  telles  que  celles  de  Wallendorf  en  Cobourg,  qui  fait 
principalement  des  lasses  pour  la  Turquie  et  des  têtes  de  pipe,  celle 
ie  Leimbach  en  Thuringenv^ald  ,  etc.  Ce  furent  principalement 
iGotheir^  Creiner  et  son  associé  Haman  qui  répandirent  cet  art  en 
Thuringe^  en  associant  à  leur  fabrique  de  Leimbach  qui  était 
déjà  trop  petite  ^  celle  de  Grossbreitenbach  près  de  Rudolstadt, 
d'ilmenau  et  de  Veilsdorf. 

Sameau  slave  «t  seandinare. —  La  porcelaine  allemande 
pi  toujours  la  porcelaine  dure  s'étendit  vers  le  même  temps  dans 
les  pays  Slave  et  Scandinave. 

C'est  vers  1766  que  fut  fondée,  par  la  protection  de  Timpé- 
ntrice  Elisabeth  de  Bussie.  la  manufacture  dite  de  St-Péters- 
bûurg  k  8  kilomètres  de  cette  capitale.  Les  matières  premières ,  le 
kaolin  et  le  feUpath  ,  sont  tirés  des  domaines  russes  ;  le  premier 
de  la  forteresse  de  Tschebarkal  dans  TOural  ^  où  on  le  lave  ^  et 
de  Gluchow  dans  l'Ukraine ,  le  second,  ainsi  que  le  quar^  >  des 
environs  d'Olonetz. 

On  fcit  honneur  à  MIL  Muller  et  Tondi  de  cet  emploi  de  ma- 
tièrea  indigènes  au  sol  russe.  On  regarde  néanmoins  la  manufac- 
ture de  porcelaine  de  Moscou,  fondée  par  M,  Garnot,  comme  !a 
plus  ancienne  fabrique  russe  de  celte  espèce. 

Le  Danemarck  fui  un  des  derniers  éUi&  qui  voulut  aussi  avoir 
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ia  minafacture de  porcelaine:  oelleds  Gopenhagile  MfalMie|i 
que  Yen  1780.  C'est  le  baron  de  Tang,  dtf  plûa  hâui^  à  Foo»  k 
aion  de  la  manufacture  de  Funtoiberg^  qui  fonda  oeito»  } 
nufocture  qu'on  peut  par  conséquent  regarder  oomme  uni  IH- 
floation  du  troms  Saxon. 

Toujours  à  peu  près  dans  la  mAme  période  de  temps,  €m^ 
dire  de  1750  a  1780,  s'élevèrent  en  France  ^  en  Aiiglelem,a 
Italie  «t  même  en  Espagne,  des  âdiriqUes  de  porcdaine. liÉ 
comme  aucune  ne  dut  ses  reœttes  à  des  tranafugea  iHeminÉ, 
•lies  iuif  iront  toutes  des  procédés  qui  leur  étaient  propres  St(|bi 
étaient  fondés  sur  cd  seul  principe  :  faire  unepdte  saUiè  qui, 
cuite  à  asiet  haute  température ,  puisse  acquérir  et  k 
translucidité  es  recevoir  une  belle  et  solide  glaçve.  (Té- 
taient les  caractères  frappants  et  les  caractères  rtfeli  de  h  f(A 
porcelaine  tant  chinoise  qu'allemande.  De  i*applicatioD  ds  le 
principe  résulta  la  porcelaine  tendre. 

Porcelaine  tendre* 

Les  pays  que  je  viens  de  citer  ne  connaissaient  pas  encore  I0 
kaolins  granitiques  dont  ils  recelaient,  surtout  la  France,  de 
mines  si  belles  et  si  abondantes  ;  ne  pouvant  employer  le  fclspiù 
pour  couverte  de  leurs  pâtes  souvent  fusibles  à  haute  tempé- 
rature, ils  firent  cette  espèce  de  porcelaine  qu'on  appelle  po^ 
cclaine  tendre  ou  porcelaine  frittée,  porcelaioe 
tout  à  fait  artificielle  et  dont  la  composition  suppose  |  comme  od 
a  dû  le  remarquer,  dos  recherches  et  des  combinaisons  bien  pios 
difficiles  que  celles  de  la  porcelaine  dure  qui  consiste  dans  Tasso- 
dation  de  deux  matières  fournies  par  la  nature. 

imictte  ftrançAlaé.  —C'est  de  1695  à  1760  que  cette  porce- 
laine flit  établie  en  France,  d'abord  à  St-Clouden  1 7:47,  parles 
sieurs  Chicoineau. 

Ensuite,  en  17^0  et  surtout  en  174^,  à  Vincennes  ,  berceau 
àé  h  manufacture  de  Sèvres  et  d'après  le  procédé  d'un  sïeur  Cn- 
Vant;  puis  en  175 1  à  Sceaux,  toujours  dans  les  environs  de  Paris. 

Elle  s'établit  auséi ,  par  suite  de  la  même  privation  de  matière 
première,  dans  les  pays  tout  secondaires  de  Itt  Belgi^ué^  à  Tour- 
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f ,  h  Arrftâ ,  1 9t-Anlfllid*-ies^E!fttur.  Ces  demièfes  fabriqua  smt 
seules  qui  aient  résiste  à  lu  puissance  envahissftnte  dé  la 
-celaine  durs  (*). 

■oMb«  anffiaiM.  _  Les  febriques  d0  poreelaines  établies 
Angleterre  vers  174^9  dont  la  plus  ancienne  ëSI  MiU  ^ 
^Isea ,  appartiennent  toutes  à  l'ordre  des  porcelaines  tendres , 
■s  elles  sont  composées  d'une  manière  assei  dtfférttiM  ^  quoi- 
3  le  principe  fondamental  reste  le  même  (*)• 

Bonche  itallMiiié»  -^  Les  porcelaines  d'Italie  appartiennent 
Leux  variétés  principales  da  la  division  des  porcelaines  dores 
jrides  ;  les  unes,  celle  du  Yicentin ,  celle  de  Docoia  près  Fl0« 
i  ce ,  et  celle  de  Napies  ^  sOnt  des  porcelaines  dures  dont  le  kio« 
,  qui  vient  de  Bcbio ,  est  d'une  espèce  et  d'une  origine  tout  à 
1  différentes  du  kaolin  granitique  ;  elles  Constituent ,  par  le  fkit 
par  leur  composition  très-compliquée  9  la  première  variété.  Celle 
Doccia,  la  plus  ancienne,  a  été  fondée  vers  i740^ 
La  seconde  variété  appartient  encore  aUx  porcelaines  dures  ; 
lis  elle  diffère  des  porcelaines  allemandes  par  son  élément 
istique  et  infusible  qui  est  ici  une  terre  à  base  de  magnésie , 
itôt  un  silicate,  tantôt  un  carbonate^  Elle  n'a  fourni  que 
ux  exemples  très-récents,  qui  n'existent  plus  actuellement, 
manufacture  de  Yineuf  près  Turin  et  celle  de  Buen  Retiro  près 
idrid. 

Les  établissements  de  fabrique  de  porcelaine  en  Amérique 
3tentrionale  sont  trop  récents  ou  bien  leur  existence  a  été 
)p  courte  et  est  trop  précaire  pour  prendre  place  dans  cette 
itoire.  C'était  des  porcelaines  dures. 

J'ai  cru  devoir  présenter  ce  tableau  général  de  Thistoire  dé  la 

i)  La  porcelaine  dure  n'a  été  «tiblle  S  Serres  qu'an  illU  OSS  ÙAl  eonnittfs  S 
ilcle  de  la  porcelaine  tendre  de  Sèvres  et  des  diverses  fabriques  de  porcelaine 
France  ,  tant  dure  que  tendre ,  les  détails  qui  complètent  cet  aperçu  de  l'bls- 
re  de  rétabliasement  de  la  Porcelaine  en  Fhincé. 

^)  On  a  vu  en  son  lieu  que  ce  principe  fie  oonslsle  pas  unl^uemeiil  dans  Tlflire^ 
cUon  d'une  fritte  vitreuse  dans  la  pâte,  mais  sur  cette  particularité  que  U  glaçure 
cuite  à  une  température  inférieure  à  celle  qu'a  subie  le  biscuit  pour  être  cuit. 
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porcelaine  tant  dure  que  tendre ,  tant  en  Asie  qu'en  Eiin|i, 
avant  de  donner  en  détail  celle  de  la  porcelaine  en  France  et  deh 
manufacture  de  Sèvres  en  particulier,  parce  qu'on  n'y  verra ptai 
comme  en  Allemagne,  une  sorte  dominer  exclusivement,  mé 
les  deux  espèces  s'élever  successivement  et  même  se  dévdoifs 
simultanément. 

BuUnre  de  la  porcbiaihb  en  fmâncb  et  de  la  Mamfiietm 
royale  de  sèvres  en  particulier. 

La  porcelaine  d  u  r  e  de  Saxe  était  déjà  répandue  dans  le  com- 
merce depuis  1710;  elle  était  fabriquée  dans  toute  l'AUemagne, 
à  Vienne  dès  1 744  )  ^  Berlin ,  à  Nymphenbourg  près  Statt^, 
à  Saint-Pétersbourg.  Elle  était  déjà  dévalue  pour  plusieurs  sot- 
verainsun  objet  de  spéculation  et,  en  même  temps,  unotijelde 
splendeur  et  de  munificence,  que  la  France  n'avait  encore  riei 
fiiit  dans  cette  classe  de  poterie. 

Cependant,  depuis  i6g5 ,  on  y  faisait  une  poterie  transladdef 
blanche,  à  couverte  brillante,  qu'on  appelait  de  la  poroeUoe, 
et  qui  appartenait  bien  effectivement,  par  les  caractères  de  a 
pâte,  à  cette  classe  de  poterie  :  c'était  de  la  porcelaine  tendre 
et,  si  on  a  bien  saisi  les  différences  qu'il  y  a  entre  la  composîfioB 
de  cette  porcelaine  et  celle  de  la  porcelaine  dure ,  on  convidndn 
qu'il  avait  fallu  plus  de  recherches .  j'ose  dire  plus  de  génie,  pour 
composer  cette  porcelaine  artificielle  par  des  moyens  très-compE- 
qués,  que  pour  obtenir  la  porcelaine  dure  résultant  du  simpk 
mélange  de  deux  matières  naturelles*,  mais  c'est  qu'un  labora- 
toire et  des  matières  premières  connues  peuvent  répondre  dans 
tous  les  temps  aux  questions  que  leur  font  la  science ,  la  sagacité 
et  la  persévérance ,  tandis  que  ces  qualités ,  sans  un  heureux  con- 
cours de  temps  et  de  circonstances ,  ne  peuvent  faire  découTrir 
le  kaolin  et  le  felspath  convenables  pour  la  porcelaine*,  maté- 
riaux assez  rares  et  propres  seulement  à  quelques  terrains.  Od 
ne  connaît  encore  en  France  que  quatre  ou  cinq  cantons  oùTod 
trouve  ces  matières ,  et  ils  sont  situés  dans  des  lieux  où  il  n'avait 
peut-être  paru  depuis  des  siècles  aucun  homme  capable  de  les 
reconnaître  et  de  les  employer. 
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En  Allemagne ,  les  terrains  qui  renferment  ces  mêmes  matières, 
jprésentent  sur  un  bien  plus  grand  nombre  de  points ,  et  sur* 
Lt  à  la  proximité  des  villes  et  des  établissements  de  mines 
sKxapUs  de  chimistes ,  de  métallurgistes,  de  mineurs  en  état  de 
^  reconnattre ,  de  les  essayer  et  de  les  employer.  Aussi ,  après 
''<:^ir  fabriqué  de  la  porcelaine  tendre  pendant  soixante  ans  à 
^m.xit-Cloud ,  à  Chantilly,  à  Orléans,  à  Yilleroy ,  enfin  à  Vincennes 
^Sèvres  (  car  on  peut  la  faire  partout  ),  ce  n'est  que  du  mo- 
^^»t  où  on  eut  découvert  le  kaolin  dans  les  environs  de  Limoges, 
'^^^on  put  faire  et  qu'on  fit  de  la  porcelaine  dure,  de  la  vraie 
''-^«xelaine. 

MjSL  fabrication  de  la  porcelaine  en  France  peut  donc  se  diviser 
"^  deux  époques  bien  distinctes,  celle  de  la  porcelaine 
^^  ndre  qu'on  peut  faire  remonter  jusqu'en  1696  et  qui,  par 
^^^Tiséquent,  est  antérieure  de  i5  ans  à  la  fabrication  de  la  vraie 
^^orcelaine  dure  en  Saxe;  elle  s'étend  sans  concurrence  jusqu'en 
^768  ou  1770  que  commence  à  Sèvres  la  seconde  époque,  celle 
^âe  la  fabrication  en  grand  de  la  porcelainedure. 

C'est  dans  la  manufacture  de  Sèvres  que  s'est  perfectionnée  la 
fabrication  de  la  porcelaine  tendre ,  mais  ce  n'est  point  dans  cette 
manufacture  royale  que  cette  industrie  a  pris  naissance. 

C'est  à  Saint^Ioud  qu'on  a  fait  pour  la  première  fbis  et  dès 
i6g5  une  porcelaine  tendre,  d'abord  très-grossière ,  très-lourde, 
à  pâte  jaunâtre  et  à  vernis  plombifère  très-épais ,  du  moins  à 
en  juger  par  les  échantillons  ^que  possède  le  musée  de  Sèvres. 
Martin  Lister  (*)  ,  qui  visita  la  manufacture  de  Saint-Cloud  en 

1698,  en  fait,  dans  la  relation  qu'il  a  publiée  de  son  voyage  en 

1699,  le  plus  brillant  éloge;  il  la  met  au-dessus  de  la  porcelaine 
de  la  Chine  par  la  pureté  de  son  blanc  et  par  sa  transparence.  Il 
rapporte  que  M.  Morin  ,  son  propriétaire,  avait  poursuivi  le  se- 
cret de  cette  pâte  pendant  26  ans  et  que  ce  n'était  que  depuis 
3  années  seulement  qu'il  était  parvenu  à  lui  donner  le  complé- 
ment de  ses  qualités ,  ce  qui  reporte ,  comme  on  voit ,  l'introduc- 
tion ,  ou  plutôt  la  découverte  de  la  porcelaine  tendre  en  France  à 

(»)  j4joumey  to  Paris  in  the  year  10C8,  by  fy  Martin  Lister^  Londen, 
1699,  in-8%  pag.  138  et  stilv. 

II.  39. 
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YmvéB  i6g5,  t6  ans  avant  rëmlaûon  de  lâ^raebiiiêfacè 
gau  êl  66  ans  au  moins  avant  ealle  deFMtiM.  La  n 
da  Sain^Clottd  florissait  enoora  en  1718  aotta  ladlracfiaafia 
noomii  Chiooinaan.  Pîganiol,  dans  sa  ^toacriplion  da  la  itaa. 
m  vanta  k»  productions. 

IHa-htiit  ans  pins  tard ,  eA  1735  (*%  laa  frères  Dubois, 
da  daUmnean,  établiront  à  Chantilly  une  manu&otua  dsc* 
même  porcelaine. 

li  a'en  éleva  ptosieuri  anlros  avant  1765 ,  époque  dsh|n> 
mière  découverte  des  matériaux  de  bt  porcelaine  due, 
ment  à  Mennecy-Viileroy  par  Barbin,au  liea  dit  les 


Blei  étaient  en  pleine  activité  lors  de  rétablisaeoient  lojilde 
celle  de  Vincennes  qui ,  transportée  dans  le  village  de  Sèvrei  wr 
la  route  de  Versailles,  y  acquit,  sous  le  nmn  de  oe  viHsge,  b 
grande  célébrité  dont  elle  jouit  dq[>ui8  xoo  ans. 

Je  crois  intéressant  de  paroonrir  les  phases  de  cette  manofae- 
ture,  depuis  son  origine  jusqu'à  l'époque  de  la  fiibrication  de  h 
poroelaine  dure. 

En  1740 ,  les  frères  Dubois ,  assez  mauvais  sujeta ,  qnft^érent  h 
manufacture  de  Chantilly  et  vinrent  proposera  H.  Ony  deFuivy. 
intendant  des  finances  et  frère  de  M.  Orry,  ministre  des  finances, 
de  lui  faire  connaître  le  secret  de  la  composition  de  laporcetaine. 
Ce  ministre  qui  désirait  voir  s'établir  en  France  une  manubcturo 
qui  pût  rivaliser  avec  celle  de  Saxe,  crut,  d'après  les  renseigne- 
ments que  le  père  Orry  avait  reçus  du  père  d'EntrecoUes  sur  la  fa- 
brication de  la  porcelaine  en  Chine ,  connaître  les  procédés  deceUe 
ftbriçation  ;  mais,  ne  pouvant  trouver  alors  en  France  les  maté- 
riaux de  la  pâte  de  porcelaine ,  il  accueillit  les  frères  Dubois,  leur 
donna  un  laboratoire  à  Vincennes  et  chargea  son  frère,  Orry  de 
Fulvy,  de  suivre  ces  essais. 

Les  frères  Dubois  ne  répondirent  pas  aux  espérances  qu'ils 
avaient  données ,  et  leur  inconduite  les  fit  chasser,  après  qu'on 
eut  dépensé  en  moins  de  trois  ans  plus  de  60,000  fr.  Gravant,  un 
de  leurs  ouvriers,  homme  fort  intelligent  et  très-actif,  leur  suc- 

n  l*»  lettres  patentes  du  Roi  sont  du  23  oct.  173S. 


eéda,  fit  de  la  porcelaine  et  en  vendît  le  si^cret  h  M.  Orry  de 
qui ,  en  17^5,  ayant  reçu  des  secours  de  son  frère  le  mt- 

re,  foitna  une  compagnie  compasc^e  de  è  commimdilaîres  qui 
apporlemient  chacun  3r>,ooo  fr.,  obtint  un  privilège  exclusif  pour 
3o  années  sous  !e  nom  de  Charles  Adam^  et  un  eniplacemenl 
eoiivenable  dans  îe  château  de  Vincennes.  Gravant  faisait  les 
pfttes  et  couvertes.  Un  S' Caillât  vendit  les  procédés  dos  couleurs 
et  le  frère  Hippolyte  le  secret  de  îa  dorure  :  enfin  Hellot,  célébie 
chimiste  métallurgiste  de  celte  époque,  appelé  en  1746  à  Vin- 
oennes ,  contrihua  puissamment  par  ses  recherches  et  ses  lumiè- 
rfs  au  perfectionnement  de  cet  art.  M,  Bofleau,  préposé  à  la 
Cf>iriptahïlité-  fut  regardé  comuïe  ï«  premier  directeur  de  la  ma- 
nufacture de  Vinccnnes;  ie  sii^ur  Duplessis  fut  charçé  de  donner 
des  formes;  le  sieur  Mathieu  .  émaîlleur  du  roi,  les  décorations 
qui  étaient  presque  toutes  des  imitations  de  peintures  chinoises  ; 
mais  en  iy^>^*  M-  Bachelier,  peintre  et  fondateur  de  l'école  gra- 
tuite de  dessiDj  fut  chargé  de  la  direction  de  toutes  les  parties 
d'art, 

En  1753,  le  privilège  de  Chartes  Adam  fut  transféré  à  Eloy 
Brichard;  le  roi  !.ouis  XV,  s  étant  intéressé  pour  un  tiers  dans 
oeiXe  manufacture^  lui  accorda  le  litre  de  manufacture  royale  : 
arrivée  en  1764  à  un  haut  d**gré  de  perfection,  s'étant  fait  re- 
marquer par  plusieurs  belles  pièces ,  et  surtout  par  !o  magni- 
fique service  de  rinipératrice  de  Russie  ,  la  manufacture  se  trou- 
vant beaucoup  trop  à  l'étroit  dans  le  château  de  Vinccnnes  ^  la 
compagnie  lui  lit  construire,  par  un  architecte  nommé  Lindet , 
im  bâtiment  eiprcs  à  Sèvtes  sur  la  route  de  Versailles ,  dans 
IViii placement  de  la  maison  de  l.uHy,  dont  une  dëpendanc-e  existe 
encore,  et  fierl  de  château  d'eau  :  la  manufacture  y  fut  transférée 
en  1756* 

ËQ  1760,  le  roi  remboursa  la  compagnie  ,  fit  racquisition  de 
là  tnâoufiiclure ,  tui  assijiçna  un  fonds  de  9ti^0(K*  fnmcs,  et  nomma 
M.  Eïoileau  directeur  régisseur.  En  1765.,  le  Kanlin  de  St-Yrîeix 
fut  découvert  ^  la  porcelaine  dure  éuiblie  à  Sè^  res  .pour  marclî^n' 
urec  la  porcelaine  tendre.  M*  Boileau  mourul  en  177^,  laissant 
la  manufactare  dans  un  élat  très-llorissaiil.  M.  I*iu'enl  lui  sur- 
cMiAi  c* était  un  homme  à  assez  grandes  vues^  d  un  caractère 
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entreprenant,  et  ayant  beaucoup  d'activité;  il  apporta  de  m»! 
breux  perfectionnements  dans  les  procédés:  mais  il  <vtfti|| 
peu  d'ordre  dans  ses  opérations  et  dans  sa  comptabilité,  ^1  ^ 
fut  arrêté  en  1778.  M.  Régnier,  qui  était  soas-directeiir('),k|^ 
remplaça  vers  177g,  et  dirigea  la  manufiMtore  ju8qa*iiiita|i 
les  j^us  anarchiques  de  la  révolution  :  il  fut  enleyé  et  mis  et  p 
son  en  1793. 

Il  est  digne  de  remarque  que  cette  numufiicture  toute  rojik, 
qui  avait  soulevé  par  ses  privilèges  toutes  les  haines  d 
particuliers,  qui  ne  faisait  que  des  objets  de  laxe.  dans  oatafi 
où  la  simplicité  était  descendue  si  bas,  qu'un  tel  étabUmnat, 
dis^e ,  n'ait  pas  été  supprimé ,  et  tout  ce  qui  le  composait  mk 
et  dispersé. 

La  manu&cture  fut  d'abord  conduite  par  des  commiaHmi 
manbres  de  la  convention,  qui  avaient  sous  eux  un  ii 
chargé  de  la  direction  des  travaux. 

Lors  du  directoire,  elle  reçut  trois  directears,  MM. 
Hettiinger  et  Meyer. 

Et  lorsque  le  principe  d'unité  reprit  le  dessua  sous  fegOBier- 
nement  du  premier  consul ,  on  appliqua  ce  principe  à  h  msDo&c- 
ture.  C'est  à  cette  époque  (  1 800),  que  j'en  fus  nommé  dîtecteur. 

J'ai  conduit  la  partie  chronologique  de  l'histoire  de  la  manu- 
facture, jusqu'aux  temps  actuels.  Je  dois  reprendre  cette  his- 
toire ,  à  l'époque  de  la  découverte  du  kaolin ,  et  de  la  fabricatîou 
de  la  porcelaine  dure  en  1766. 

On  voyait  bien  que  la  porcelaine  tendre  faite  par  des  procédés 
si  compliqués,  différait  encore  beaucoup  des  porcelaines  chinoise 
et  japonaise  qu'on  regardait  seules  comme  de  véritable  porce- 
laine. Aussi,  malgré  la  qualité  très-brJIIante  de  la  porcelaine  tendre 
de  Sèvres ,  cherchait-on  toujours  en  France  le  procédé  de  fabri- 
cation de  la  porcelaine  chinoise ,  découvert  et  mis  en  pratique  en 
Saxe  depuis  plus  de  60  ans. 

Il  ne  parait  pas  qu'on  eût  vu  alors  en  France,  aucun  échantillon 
de  kaoUn  européen ,  car  toutes  les  comparaisons  des  terres  qu'on 

0)  n  n'était  pas  parent  da  cbef  d'atdier  actuel 
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pensait  Hre  ûe  cette  espèce  ,  se  reportaient  toujours  k  celui  de  la 
Chine ^  et  jamais  h  ceux  de  Saxe  ou  de  Passau,  employés  déjà 
depuis  longrtemps  en  Allemagne,  et  dont,  malgré  toutes  les  dé- 
fenses^ il  eût  toujours  été  possible  de  se  procurer  quelques 
^  échantillons  ;  du  moins  on  ne  voit  pas  que  Guetlard,  Lauraguais , 
Macquer  ,  dans  leurs  mémoires  et  leurs  virulentes  disputes ,  aient 
jamaiscité,  comme  terme  de  comparaison ,  aucun  kaolin  d'Europe. 
|w  En  tjSi ,  un  nommé  Paul  Hannong,  bourgeois  de  Strasbourg , 
^^  r&brîcantde  faïence  et  même  de  porcelaine  à  Haguenau  j  possé- 
'  dint  les  procédés  de  la  composition  des  porcelaines  d^ Allemagne^ 

r  proposa  à  M.  Boiieaû^  directeur  de  la  manufacture  de  porcelaine 
ée  Fninc^î  encore  à  Vincennes,  de  vendre  à  cet  établissement  le 
.  secr  et  de  1  a  f  abri  cati  on  de  1  a  po  rcel  ai  ne  d  u  r s ,  di  te  al  o  rs  porcelai  n  e 
'  allemande.  U  vint  à  Paris ,  fit  voir  des  échantillons ,  et  donna  des 
renseignements  qui  inspirèrent  de  la  confiance  ^  mais  il  mit  à  la 
communication  de  ses  procédés  un  prix  si  exagéré  (^) ,  qu'on 
y  reiîonça  d'abord ,  et  d'autant  plus  volontiers  qu'on  savait  que 
les  matériaux  de  cette  porcelaine  n'étaient  pas  pris  sur  le  sol 
Iraoçais,  mais  que  Vêlement  essentiel^  le  kaolin ,  venait  des  en- 
vtrons  de  Passaii, 

Un  arrêt  de  1754 ,  portant  défense  au  sieur  Hannong  de  main- 
tenir sâ  manufacture  de  porcelaine  en  France,  le  força  de  s'a- 
dresser à  rélecteur  palatin ,  il  obtînt  de  lui  en  lySS ,  la  permission 
d^établir  sa  manufacture  à  Frankenthal ,  dans  un  grand  local  que 
rélecteur  lui  concéda  pour  1000  écus  d*argent  d'empire.  P.  Han- 
nong céda  cette  manufacture  à  son  fils  aîné  ^  pour  une  valeur  de 
laS^ooo  francs. 

Sur  ces  entrefaites ,  Uannong  le  père  mourut  \  le  fils  aJne,  pos- 
sesseur de  la  manufacture  de  Frankenthal,  apporta  encore  plus 
de  difficultés  que  son  père  à  la  communication  des  procédés  : 
alors  on  s'adrcâsa  au  frère  cadet  Pierre-Antoine  Hannong,  et  on 
trouva  dans  ce  jeune  homme  une  plus  grande  facilité  pour  re- 
nouer la  négociation  deFacquisition  des  procédés  :les  ministres 
du  roi  Louis  XV,  notiimmcnt  M,  Bertin,  manifestent  dans  toutes 
les  correspondances  et  les  mémoires  que  j'ai  sous  les  yeux  ,  le 
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déâr  de  soustraire  la  France,  en  portant  la  fiEd>iication  dehy»!  ^ 
eelaine  à  sa  plus  grande 4>erfeetion,  à  Timportation  d*im  djÉI'^ 
de  luxe  venant  de  l'étranger,  et  dont  on  porUii  le  inonlMlà|  i 
une  somme  considérable.  On  fit  donc  tous  les^fifforts,  toutuli 
démarches  nécessaires  pour  y  arriver;  H.  Boileau  futenfqil 
Strasbourg  et  à  Frankenthal,  et  enfin  le  ag  juillet  1761, 
traité  d'acquisition  des  procédés  de  la  porcelaine  dura  flitpiirf 
^tre Pierre-Antoine  Hannong  et  H.  Boileau,  directeur  dekM- 
nufiwture  royale  de  porcelaine  de  France  alors  trauMi  è 
8àffre8(^).  Mais  on  vit  bientôt  l'impossibilité  de  mettre  os  tnif 
à  iBiéoution  par  déCstut  des  matières  premières,  le  kaolii  ctb 
félspath,  et  en  1765,  époque  de  la  découverte  du  kaoBau 
Frailoe  ^  on  liquida  au  sieur  Hannong  ses  créances  de  Mê 
espèce )  moyennant  4^000  francs ,  et  une  pension  viagère  k 
i,aoo  francs* 

C'est  dans  un  mémoire  lu  à  l'Académie  royale  des  sdenees,  b  I 
i3  novembre  1765,  que  Guettard  fit  connattro  exactement  k  | 
lieu  où  il  avait  reconnu ,  et  dont  il  avait  extrait  des  terres  à  pM*- 
celaine  semblables  aux  kaolins  de  la  Chine,  et  avec  lesgaeiies  fl 

f^)  Le  nombre  des  membres  de  la  Tamllle  Hannong,  tous  potiers k Slraabourg 
et  à  Frankentbal,  rrml  assez  diflicilc  de  savoir  exactement  quel  est  odolquii 
vendu  le  procédé,  et  à  quelle  époque  eut  lieu  cette  cession. 

Paul  Hannong  est  Ieiière,avec  lequel  curent  lieu  les  premiers  pourparlers  en  17S3, 
Joseph  Adam  Hannong  est  le  fils  aîné ,  qui  eut  la  manufactare  de  FnnkHitbai , 
et  qui  Toulut  vendre  le  procédé  en  prétendant  qu*il  avait  des  secrets  partIculierL 
M,  Boileau  ,  dans  son  voyage  h  Frankonihal  «  s^assura  que  ses  procédés  ne  diffé- 
raient pas  de  ceux  de  son  père;  enfin  Pierre  Antoine  Hannong,  le  frère  cadet,  est 
rdul  qui  signa  le  traité  de  1761  :  par  ce  traité,  le  sieur  P.  A.  Hannong  t'engage 
à  faire  connaître  par  écrit  et  par  expérimentation  les  procédés  de  fabrication  de  la 
IHMxelaine  dure ,  moyennant  une  somme  de  6,000  llv.  et  une  rente  viagère  de 
3,000  llv.  Mais  on  trouve  dans  les  archives  de  la  manuracturc ,  une  descrlptioD 
des  procédés  signée  à  la  date  du  1*'  sppt.  1753,  par  P.  A.  Hannong,  par  conséqneot 
huit  ans  avant  l'acte  de  vente  de  1761.  Je  sais  que,  soit  le  père ,  soit  le  fib  cadet, 
ont  été  longtemps  k  Vinccnues  et  à  Paris ,  pour  prouver  par  des  essais  l'eflicf 
cité  de  leurs  procédés  ;  cependant  comment  se  Taltil  que  le  jeune  Hannong  ait 
communiqué  toutes  les  recettes  à  M.  Boileau ,  si  longtemps  avant  la  traité  dé- 
finitif do  17617  Voici  la  copie  exacte  de  l'écrit  mis  à  la  fin  de  cette  description 
des  procédés  qui  a  été  copiée,  annotée  et  signée  par  Macquer,  mais  sans  date 

«  Le  détail  des  terres  cl  les  procédés  contenus  dans  le  présent  écrit ,  ont  ét»^ 
»  faits  et  communiqués  par  mol,  soussigné,  on  conséquence  des  traités  passésentre 
»  M.  Boiieau  et  mol ,  à  Paris,  ce  1"  sept.  1753.  P.  A.  Hannong.  • 
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nt  les  premiers  essais  dans  le  laboratoire  de  M.  le  duo  d'Orlëam 
L'  à  Bagnolet  ]  o'est  là  qu'il  obtint  les  premières  pièces  de  porcelaioo» 

-  mais  d'une  porcelaine  un  peu  grise. 

Trois  mois  après  (janvier  1766)  le  comte  de  Lauraguais  fini 
.  oombattre  de  la  manière  la  plus  grossière ,  la  plus  éloigpén  de  oe 

-  qu'on  devait  attendre  de  la  politesse  d'un  homme  de  oe  rangt  la 
réalité  des  résultats  de  Guettard  ]  mais  oe  qu'il  y  a  d'inoontasU^ 
Me  en  faveur  de  Guettard ,  c'est  que  dans  ce  mémoira ,  dont  la 
date  est  certaine,  il  décrit  exactement  le  gtte  du  kaolin  et  d|i 
feispath  (Pétuntzé)  près  d'Alençon;  o'est  qu'on  fiiil  avee  eee 
matières  une  véritable,  mais  assez  laide  porcelaine  \  on  peut  doftc 
dira ,  d'après  ces  dates  et  ces  faits ,  que  Guettard  a  fait  connaître 

^  le  premier  on  gîte  de  vrai  kaolin  en  France ,  susceptible  d'en- 
trer comme  tel  dans  la  composition  d'une  pâte  de  porœlaina. 

La  découverte  d'un  autre  gite  de  kaolin  bien  plus  beau,  bien 
plus  abondant,  enfin  parfait  en  tout,  est  celui  de  St-YrieiX|  près 
Limoges;  elle  est  presque  de  la  môme  époque  que  celle  du  kfioUn 
d'Alençon,  mais  tout  à  fait  indépendante  de  celle-rci  :  la  manière 
dont  il  a  été  trouvé  ne  peut  laisser  aucun  doute  à  ce  sujet. 

Madame  Damet,  femme  d'un  assez  pauvre  chirurgien  de 
St-Yrieix,  remarqua,  dans  un  ravin  des  environs  de  ce  bourg,  une 
tel  re  blanche  onctueuse  et  qu'elle  regarda  comme  une  matière 
sjivonneuse  propre  au  blanchissage  du  linge  ;  dans  cette  supposi- 

^  tion ,  elle  la  fit  voir  à  son  mari  qui  soupçonna  dans  cette  terre  une 
tout  autre  nature,  et  pour  édaircir  un  doute,  qu'un  homme 
sans  aucune  instruction  n'aurait  pas  eu  ,  il  courut  à  Bordeaux  la 
montrer  à  un  pharmacien  nonuné  Villaris  (').  Gelui-ci,  qui  cer- 
tainement avait  entendu  parler  des  recherches  passionnées  qu'on 
faisait  pour  découvrir  en  France  la  terre  à  porcelaine  nommée 
kaolin,  crut  y  reoonnaltre  les  caractères  de  cette  terre ,  il  sç  rapdit 

0)  M"*  Darnet  rlTait  enocnrt  en  1825  :  tlle  éult  dans  U  misère  et  Tint  me  voir 
pour  Implorer  un  secours  du  moment,  afli|  de  retourner  à  pied  h  St-Yrieix  comme 
elle  en  était  ?enue.  On  lui  donna  Immédiatement  tout  ce  qui  lui  était  nécessaire,  et 
le  roi  Louis  XVIII  lui  accorda,  fur  ma  proposition,  une  petite  pension  sur  la  liste 
ciTiJe.  Céuit  une  dette  de  la  Praace  pour  un*  déaou?erte,  fortuite,  il  est  vrai,  mais 
qui  a  procuré  k  ce  pays  un  genre  d'Muttrla  auquel  on  doit  un  grand  mouvement 
de  fonds  et  de  travaux,  et  une  immaoMasporiatlun. 
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à  StrTrieix  et  envoya  sur-le-champ  cette  argUe  à  Macquer  le  cbi- 
miste  qui  s'était  aussi  beaucoup  occupé  des  argiles  propres  à 
faire  la  porcelaine  à  la  manière  des  Chinois;  il  reconnut  aussitAt 
le  kaolin  eten  alla  constater  le  gisement  et  rabondance  t\»n^  j^t 
Yoyage  qu'il  fit  à  St-Yrieix  en  août  1768.  Ensuite  par  des  expé- 
riences faites  à  Sèvres ,  il  changea  tous  les  doutes  en  certitude  a 
frisant  entrer  cette  argile  comme  base  de  la  porcelainedme. 

Ainsi  cette  trouvaille  due  au  hasard,  en  passant  en  peu  de 
jours  entre  les  mains  de  trois  personnes  successivement  {rios  in- 
struites, devint  une  découverte  d'une  grande  influence  sur  Tio- 
dustrie  céramique  en  France. 

La  fabrication  de  la  porcelaine  dure  fut  bientôt  étaUie  à  Sè- 
vres par  Macquer,  et  ce  chimiste  lut  en  juin  1769  un  mémoiiet 
l'Académie  des  sciences ,  en  présentant  des  pièces  de  la  porcebine 
qui  venait  d'être  fobriquée  à  Sèvres^  il  décrit  les  caractères  et 
les  qualités  de  cette  porcelaine,  mais  sans  faire  connaître  encore 
les  procédés  employés  pour  la  faire.  En  1 774  la  fabrication  y  était 
en  pleine  activité,  et  c'est  à  cette  époque  qu'on  construisit, 
comme  je  l'ai  dit  page  297 ,  le  premier  four  vertical  à  4  alandiers. 

Le  tableau  if  IX,  en  récapitulant  les  faits  précédents,  fera  con- 
naître les  principaux  changements  qui  ont  été  introduits  dans 
b  manufacture  depuis  1800;  les  améliorations  qui  ont  été  ap- 
portées dans  toutes  ses  parties  et  tout  ce  qui  a  été  ajouté  à  son 
matériel  et  à  ses  attributions.  * 


Petit  vase  chinois. 
(Voir  p.  481.) 


Trouvédans  lestombes 
de  Thcb€s. 
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LIVRE  TROISIÈME. 

COLORATION   ET   DÉCORATION 


M  COtrUDRS  VITRinABUS  ET  MÉTAUX. 


FABRICATION ,  POSAGE  ET  CUISSON 

DBS  C0in.Eim8  ET  DIS  MÉTAUX. 
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AVERTISSEMENT. 


Presque  tontes  les  prescriptions  que  nous  allons  donner  pour  h  piê* 
paration  des  couleurs  et  des  métaux  sont  celles  dont  on  fait  usage  à  la 
manufacture  royale  de  porcelaine  de  Sèvres,  depuis  qu'on  y  fabrique  de 
la  porcelaine  dure.  Quant  à  celles  qui  étaient  destinées  pour  la  porceliiae 
tendre,  elles  sont  tirées  des  archives  de  la  manufacture  qui  renfersieit, 
décrits  minutieusemaol  y  tel  proeèdéf  qu'on  fiif ait  pour  composer  ces 
couleurs ,  peu  difRbrentes  en  général  des  couleurs  pour  l^èmail. 

Nous  ayons  pris  ou  plutôt  cbpisi  les  autres ,  c'est-è-diro  Ici  couletrs 
employées  sur  des  Poteries  qu*on  ne  fait  pas  à  Sèvres  ,  telles  que  h 
faïence  commune  ou  émaillée ,  I4  faïence  fine ,  les  grès-cérames,  dm 
les  ouvrages  qui  nous  ont  paru ,  par  la  position  de  leurs  auteurs, 
inspirer  le  plus  de  confiance. 

Avant  d'inscrire  dans  ce  traité  la  prescription  de  ces  couleurs, 
de  celles  de  Sèvres  dont  la  fabrication  est  confiée  depuis  30  assi 
M.  Bunel ,  qui  les  a  notablement  améliorées ,  nous  avons  répété  dav 
notre  laboratoire  et  leur  fabrication  et  leur  emploi.  C'est  M.  Salvèlat» 
jeune  chimiste  ,  élève  de  Técole  centrale  des  arts  et  manufactures ,  atta- 
ché depuis  trois  ans  à  ce  laboratoire  ,  et  dont  les  travaux  onl  été  si  sou- 
vent cités  dans  les  premiers  livres  de  cet  ouvrage ,  qui  a  fait  ce  traviil 
en  relevant  à  la  perfection  scientifique  qui  lui  manquait ,  c*est-à-dire  eo 
donnant  à  ces  prescriptions  la  méthode  ,  l'exactitude  et  toutes  les  condi- 
tions de  précision  qui ,  des  sciences ,  ont  passé  avec  tant  de  succès  et 
d'utilité  dans  l'industrie. 
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CHAPITRE  PREMIER. 
MATIÈRES  DÉCORANTES  et  COLORANTES, 

ET    LEURS   EXCIPIENTS. 

Les  différents  ordres  de  Poteries  que  je  viens  dé  décrire  res- 
tent rarement  sans  décoration ,  tous  offrent  en  général  divers 
ornements  colorés  qui  serrent  peut-être  autant  que  les  autres 
caractères  tirés  de  la  forme ,  de  la  couleur ,  du  mode  de  fkçon- 
nage  ,  etc. ,  à  fixer  l'époque  d'une  Poterie  et  le  lieu  de  sa  fabri- 
cation. 

Quoique  danç  certains  cas  on  orne  des  vases  avec  des  couleurs 
organiques ,  les  matières  colorantes  ou  décorantes  qui  peuvent 
se  fixer  sur  les  Poteries  par  Faction  du  feu  sans  se  détruire,  sont 
les  seules  dont  je  traiterai  -,  elles  s'y  fixent  par  vitrification.  C'est 
pour  ce  motif  que  je  les  ai  appelées  couleurs  vitrifiables;  on 
peut  les  diviser  en  quatre  classes  principales  que  nous  étudierons 
isolément.  Ces  différentes  matières  sont  : 

I*  Les  couleurs  vitrifiables  proprement  dites  ; 

a**  Les  enpobes ,  qui  sont  des  matières  terreuses  fixées  par  un 
fondant  vitreux  ; 

y  Les  métaux  à  Tétat  métallique  5 

4*  l^es  lustres  métalliques. 

AtT.   I*' CO\DITIO!VS  EXIGÉES    DANS    LES    MATIÈRES 

IMPLOTist     POUA     DtfcOABA     Lit     FOTEAIIS. 

§  1 .  —  Des  matières  colorantes, 

A  l'exception  de  quelques  cas  fort  rares  et  qui  ne  sont  pas  de 
notre  objet,  toutes  les  Poteries  sont  décorées,  soit  par  des 
r  «)  u  I  e  u  r  s  vitrifiables,  c'est-à-dire  qui  se  vitrifient  à  la 
surface  dcî  la  Poterie  au  moyen  d'une  température  convenable  et 
déterminée ,  soit  par  des  matières  terreuses  colorées  fixées  k  la 
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surfiM»  des  Poteries  par  un  fondant  vitreux  qui  par  sa  poôtMi 
ou  par  sa  trop  petite  quantité  ne  peut  pas  donner  à  la  oonlev 
ce  glacé  de  fusion ,  que  le  vernis  ou  la  couverte  de  la  Poterie  M 
donnera  en  le  recouvrant.  Toutes  ces  couleurs  doivent  réonir 
plusieurs  conditions  indispensables  à  leur  usage. 

1*  Être  fusibles  à  une  température  déterminée  et  ne  pas  s'alté- 
rer à  cette  température  -,  cette  condition  exclut  Teoiploi  de  tonli 
couleur  volatile  ou  organique  \ 

a*  Adhérer  fortement  au  corps  sur  lequel  on  les  applkpect 
que  nous  nommerons  excipient; 

3*  Conserver  en  général  un  aspect  vitreux  après  la  cnÎMi; 

4*  Être  inattaquables  par  Teau  et  par  raction  de  l'air,  la 
l'humidité  et  des  gaz  répandus  dans  l'atmosphère  ; 

5*  Enfin  être  en  rapport  de  dilatabilité  avec  les  exeipMi 
qu'elles  recouvrent. 

Elles  doivent  en  outre,  pour  être  d'un  bon  usage, 
plusieurs  qualités ,  telles  sont  : 

Une  fusibilité  toujours  plus  grande  que  celle  de  T 
sur  lequel  on  les  applique.  Quelquefois  la  différence  entre  h 
fusibilité  de  la  glaçure  et  celle  de  la  couleur  est  considérable , 
comme  pour  la  porcelaine  dure  ;  dans  d'autres  cas ,  cette  diffé- 
rence  est  presque  nulle  ;  c'est  ce  qui  arrive  pour  les  couleurs  de 
porcelaine  tendre  et  de  faïence.  C'est  un  avantage  réel;  car  la 
couleur  pénètre  l'excipient ,  s'identifie  pour  ainsi  dire  avec  lui . 
et  ne  court  aucun  risque  de  se  détacher  en  écailles. 

La  dureté  des  couleurs  varie  avec  leur  composition.  On 
doit  toujours  leur  donner  le  degré  de  dureté  nécessaire  pour 
qu'elles  résistent  suflSsamment  au  frottement  des  corps  durs  avec 
lesquels  elles  peuvent  être  en  contact. 

L'inaltérabilité.  Quant  à  leur  résistance  à  Faction  dn- 
mique  des  corps,  elles  ne  doivent  éprouver  aucune  altération  de 
la  part  des  substances  auxquelles  elles  sont  exposées  dans  les 
conditions  ordinaires,  .telles  que  les  acides  végétaux ,  les  graisses 
chaudes  et  le  gaz  sulfhydrique  que  dégagent  les  œufs  en  cuisant 
ou  qui  peut  être  répandu  dans  Tatmosphère. 

La  dilatabilité  des  couleurs  comparée  à  celle  de  IVici- 
pient  est  peut-être  une  des  conditions  les  plus  importantes  aui- 
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^lles  les  couleurs  soient  assujetties  :  nous  nous  en  occuperons 
détail  en  étudiant  Tinfluence  physique  de  la  glaçure  sur  les 
^^VJleurs  vitrifiables. 

Xes  matières  décorantes  peuvent  se  partager  en  quatre  séries  : 

Xa  r*  est  celle  des  oxydes  métalliques  ;  les  plus  nombreux  et 
-^^■^  plus  importants. 

Xa  2'  série  des  corps  minéraux  employés  comme  moyen  de 
^^^oration  sur  les  Poteries ,  renferme  des  matières  terreuses ,  ou  au 
^  ^Dins  d'aspect  terreux ,  soit  blanches  soit  colorées  par  des 
^^-^des  métalliques.  Ces  couleurs  sont  essentiellement  opaques , 
^^  prennent  pas  de  glacé  par  elles-mêmes,  mais  le  reçoivent  du 
^^'imis  qui  les  recouvre  ]  ce  sont  les  e  n  g  o  b  e  s. 

La  3*  série  de  matières  décorantes  comprend  les  m  é  t  a  u  x.  Ils 
appliquent  à  Tétat  métallique  sous  une  épaisseur  distincte  et 
S^T'ennent  leur  éclat  métallique  par  le  polissage. 

La  4'  série  renferme  les  lustres  métalliques.  Ce  sont  des 
THétaux  dans  un  état  extrême  de  division  telle  qu'ils  reflètent 
^   quelquefois  les  couleurs  de  Tiris. 

Nous  étudierons  séparément  dans  le  chapitre  II  les  corps  qui 
entrent  dans  chacune  de  ces  séries. 

"^     2. — De9  ExciPiENTa  ou  des  objets  céramiques  décorabtes 
par  couleurs  vitrifiables. 

^  On  a  pu  déjà  remarquer  par  ce  qui  a  été  dit  dans  le  livre  pré- 
^  cèdent  que  la  plupart  des  Poteries  étaient  décorées ,  ou  par  les 

^  matières  qu'on  vient  de  nommer ,  ou ,  quand  les  peuples  ne  con- 
naissaient ni  ces  matières,  ni  la  manière  de  les  employer,  par  des 

^  sculptures  grossières,  des  ornements  en  relief  ou  même  par  des 
linéaments  ou  rayures  disposées  symétriquement.  J'ai  fait  remar- 
quer, vol.  P%liv.  II,  p.  389,  qu'ilyavaitbien  peu  de  Poteries,  quel- 
que grossières  qu'ellcsfussent,  qui  ne  reçussent  un  genre  de  déco- 
ration quelconque.  Un  coup  d'oeil  rapide  que  nous  allons  jeter 
sur  toutes  ces  Poteries  pour  déterminer  le  genre  de  déco- 
ration qu'on  leur  a  appliqué,  les  couleurs  dont  elles  ont  été  enri- 
chies, et  les  matières  colorantes  connues  à  l'époque  où  elles  ont 
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été  fabriquées,  nous  permettra  de  suivre  pas  à  pas  les  propfe 
qu'on  a  faits  dans  cet  art  depuis  les  temps  les  plus  reculés  de 
l'antiquité  jusqu'à  nos  jours;  son  développement  rapide  et  pro- 
digieux dans  ces  dernières  années,  pourra  nous  mettre  à  même 
d'apprécier  les  services  que  la  chimie  lui  a  rendus ,  et  ceux  qu'elle 
peut  encore  lui  rendre. 

Nous  examinerons  donc,  en  traitant  de  chaque  couleoTi  quel- 
les sont  les  Poteries  sur  lesquelles  on  peut  l'appliquer  et  quelles 
modifications  on  doit  lui  faire  subir  pour  la  rendre  propre  : 
chacun  de  ces  excipients ,  en  commençant  par  la  terre  cuite  et 
descendant  d'ordre  en  ordre  jusqu'au  dernier,  les  porce- 
laines (^). 

Tous  les  produits  céramiques  sont  susceptibles  d'être  déco- 
rés par  des  couleurs  vitrifiablcs,  quelque  fusible  que  soit  la  pie 
de  ces  Poteries ,  car  aucune  ne  l'est  avant  l'incandescence  y  et  il} 
a  des  vernis  qui  entrent  en  fusion  au  rouge  sombrp;  mais  toutes 
n'ont  pas  été  décorées  avec  ces  couleurs,  non  pas  parce  qu'elles 
n'auraient  pas  pu  les  recevoir,  mais  parce  que  peu  des  and 
peuples  de  l'Europe  et  de  l'Amérique  savaient  les  préparer.  Je 
n'indiquerai  donc,  dans  la  liste  suivante,  que  les  ordres  dans  les- 
quels on  connaît  des  exemples  de  l'emploi  de  ces  couleurs  : 

!•'  Ord.  —  Terrei  ouîtei.  —  La  plastique.  Colorée ,  mais  en  coolein 
non  vitrifiables.  Les  ustensiles  quelquefois  vernissèsrt 
ornés  de  couleurs  cmaillées. 

^  Ord.  —  Poterîeg  luftréei.  —  Couleurs  alcalines ,  siliceuses ,  el  coa 
leurs  terreuses  maltes. 

3*  Ord,  —  Poteries  venûgiéei.  —  Couleurs  généralement  opaques  ^ 
terre  argileuse  ou  par  oxyde  d'ctain  sur  le  vernis  ploinbeui- 

4*  Oed.  —  Poterîei  éœaUléei.  —  Couleurs  vltriûables  très-variées, 
mais  ayant  une  composition  spéciale  pour  n*ètre  pas  mo- 
difiées par  le  plomb  de  Témail. 

6»  Ord.  ~  Faienoee  fines  diverses.  — Coulcurs  vilrîfiables  variées, 
mais  généralement  moins  éclatantes  à  cause  de  UpréscflC 
du  plomb ,  du  borax ,  etc. ,  dans  ces  vernis  transparetl^* 

(>}  Nous  ne  traiterons  ici  ni  de  l'application  des  couleurs  sur  métaux  [Yémâ- 
lagc),  ni  de  la  coloration  intérieure  et  extérieure  des  matières  vitreuses,  ai  de 
eeUe  de  quelques  pierres  naturelles  :  ces  considérations  s'éloignent  tn^  dt  b  cé- 
ramique proprement  dite. 
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^=^  Oed.  —  Grès-céramea.  —  Lcs  Communs  colorcs  en  brun  roussâlrc 
par  leur  pâte  même,  ou  par  des  engobes  ferrugineuses , 
les  fins,  par  des  couleurs  variées,  on  émaillées,  ou  sombres 
et  lourdes  lorsqu'elles  sont  transparentes. 

^  OiD.  —  oelainei  durei. — ^Enrichies  de  plusieurs  manières  par  dcs 
métaux,  des  lustres ,  les  couleurs  les  pins  rariées,  les  plus 
éclatantes,  en  raison  de leurcouTortctranslucide,dure,cic. 

^  et9*0BD.  •— PorocUÎBM  undrei.  — ^  Enrichies  de  plusieurs  ma- 
nières comme  la  porcelaine  dure,  mais  avec  couleurs  pré- 
parées exprès  à  cause  de  la  nature  vitro-plombifëre  ,  et 
ramolltssable  de  la  glaçure;  couleurs  ayant  moins  de  fer- 
meté par  suite  de  la  nature  et  du  ramollissement  de  cette 
glaçure. 

Les  excipients  ont  sur  les  couleurs  une  très-grande  influence, 
^^ais  comme  cette  influence  ne  s'exerce  qu'à  la  cuisson ,  nous 
^^  Dvoyons  pour  en  parler  au  chap.  Yl ,  de  rinfluence  et  des  effets 
^  '^j  feu ,  etc. 

C'est,  comme  on  le  présume,  aux  4*,  5*,  7*,  8*  et  9*  ordres  que 
^^  appliquera  principalement  ce  que  nous  dirons  surla  différence 
^"^le doit  présenter,  dans  sa  composition,  chaque  couleur  pour 
^*re  applicable  à  chacun  de  ces  ordres  de  Poteries. 


CHAPITRE  IL 
PRÉPARATION  CHIMIQUfi 

DBS    COULEURS    VITRIFIABLB6    ET    DES    MÉTAUX. 
Art.  I''.  — des  COLLEURS 

On  peut  grouper  les  couleurs  sous  différents  points  du  vue. 
Celui  qui  fera  remarquer  entre  elles  les  différences  les  plus  réelles 
nous  semble  le  meilleur.  Or  ce  sont  les  températures  auxquelles 
elles  se  développent  bien  sans  s'altérer,  c'est^-à-dire  les  tempéra  • 
tures  qu'elles  doivent  ou  peuvent  éprouver  pour  être  cuites,  qui 
nous  paraissent  offrir  ce  point  de  vue  essentiel.  Nous  les  diviserons 
donc 

En  couleurs  de  moufle  ordinaire  ou  te  n  d  r 6S5 
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En  couleurs  de  demi-grand  feu  ou  d  u  r  e  s  ; 

ï^ïi  coulpurs  de  çîvand   feu. 

û^nx  preiuiers  groupes  ne  vont  que  sur  les  glaçure 
la  glaçure  ou  dans  la  glaçure,  et  doit  donc* 
le  degré  de  chaleur  que  celle-ei  sans  être  altëii 
eurs  des  deux  premiers  ^Toupes  diffèrent  p 
jftitian  j  celles  du  3*  groupe  en  exige  une  p 

entrer  dans  la  description  des  couleurs  de 
de  leur  application  aux  divei^s  excipients ,  il  I 
jiréparation  des  éléments  qui  entrent  dans  k 
s  oxydes  métalliques  et  k 


i",  -  \ent$  et  préparations  qui  entrent  à 

composiiion  des  couleurs  vitrijiables. 

Le  succès  qu'on  peut  obtenir  constamment  dans  la 
tioo  des  couleurs  dépend  de  la  pureté  des  oxydes  et  de 
des  fondants.  Il  faut  arriver  au  point  d'être  sûr  qu'en  prer 
les  bocaux  les  oxydes  et  les  fondants  préparés  comme 
dit ,  on  prend  un  dorps  qui  est  toujours  le  même ,  non-s 
dans  sa  composition  chimique ,  mais  dans  son  état  mo 
circonstance  à  laquelle  on  n'attribuait  autrefois  aucune  < 
tion  et  qu'on  sait  maintenant  être  de  la  plus  grande  in: 
Ainsi  des  oxydes  de  fer,  de  chrome ,  du  pourpre  du  Cassi 
du  platine ,  etc. ,  peuvent  être  parfaitement  purs  et 
de  très-mauvais  emploi ,  si  leur  précipitation  a  été  faite 
dément,  ou  par  des  dissolutions  trop  concentrées,  si 
faite  à  chaud  ou  à  froid,  etc.  On  a  maintenant  une 
d'exemples  de  Tinfluence  de  ces  circonstances. 

Une  étude  attentive  et  raisonnée  des  matières  empi 
décoration  des  poteries,  considérées  sous  ce  double  poi 
peut  seule  garantir  de  ces  erreurs  qui  exigent  sans  cess 
veaux  travaux ,  de  nouvelles  recherches  ]  seule  aussi 
mettra  d'obtenir,  toutefois  avec  des  formules  convenu 
couleurs  définies. 
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M?our  faciliter  l'étude  des  couleurs  envisagées  de  cette  ma- 

^e ,  nous  devons  établir  une  distinction  à  laquelle^n  est  loin 

-=^^Stacher  toute  l'importance  qu'elle  peut  avoir. 

^^3ous  le  nom  de  couleurs  vitrifiables ,  on  confond  générale- 

~~  ^ï  -Mïi  la  couleur  elle-m^me  et  son  fondant;  on  considère  ces 

~^L:sx  substances  comme  capables  de  s'unir  chimiquement  par  la 

-^»3on  et  comme  formant  après  celle-ci  un  composé  homogène. 

'^os  quelques  cas,  seulement ,  il  en  est  ainsi  comme  pour  l'oxyde 

^Dobalt ,  les  oxydes  de  cuivre  qui  ne  donnent  de  coloration  qu'à 

de  silicates  ou  de  sels.  Dans  tous  les  autres,  au  contraire, 

yde  de  chrome  et  Toxyde  de  fer   en  offrent  un  exemple 

^«larquable ,  le  fondant  n'est  qu'un  véhicule  qui  enveloppe 

';i>rincipe  coloré  et  le  fixe  à  l'excipient  sur  lequel  on  Vw^ 

i^<iue. 

Celte  distinction  une  Ibis  admise,  il  est  permis  de  considérer 
i^Iément ,  l'une  après  l'autre ,  la  couleur  proprement  dite  et  son 
^"^dant;  on  peut  étudier  séparément  la  préparation  chimique 
éléments  colorants ,  les  oxydes  A ,  et  la  fabrication  des  prin- 
fusibles  ou  fondants  B,  qui  doivent  les  faire  adhérer  ou 
'^bicer  à  la  surface  des  corps  sur  lesquels  on  les  pose. 

A.  LM  oxydes. 

Les  conditions  indispensables  auxquelles  les  matières  coloran- 
—  tes  doivent  satisfaire  limitent  notablement  le  nombre  des  sub- 
'^^  stances  susceptibles  de  recevoir  cette  application.  Nous  les  avons 
fait  connaître  au  §  i*'  du  I".  chap. 
Ces  considérations  nombreuses  ne  sont  cependant  pas  les  seules 
^  dont  il  faille  tenir  compte.  Dans  la  peinture  sur  porcelaine,  et 
"^  c'est  là  surtout  qu'il  importe  d'atteindre  la  perfection ,  quand  les 
couleurs  doivent  être  mélangées  pour  produire  des  tons  variés  à 
"^  l'infini ,  on  comprend  la  nécessité  de  proscrire  l'emploi  de  toutes 
les  substances  qui ,  à  la  température  de  la  cuisson ,  pourraient 
réagir  les  unes  sur  les  autres,  considération  qui  limite  encore  le 
nombre  des  principes  colorants  d'un  emploi  certain. 
Jusqu'à  présent  les  matières  employées  sont  : 

ïî  33 
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11  Le  chroonte  de  fer. 

13  Le  chromalfi  de  baryte 
19  Le  chromate  de  pkmib. 

14  Le  ddorore  d'argent 

15  Le  pourpre  de  Caari«a. 
10  La  terre  dVmibre. 

17  La  terre  de  Sienne. 

18  Lm  oota  roiqtea  eC  Jauaet 


Parmi  Ui  oxyde$  timplet.  Parmi  Ut  osBjgdn  iolifiéi  e«  mUhé 

i  L*oiyde  de  chrooM. 
2  L*oxyde  de  fer. 
8  L*oxyde  d*urane. 
h  L*oxyde  de  manganèse. 

•  L'oiyde  de  aine. 

•  L'oxyde  de  cobalt. 

7  L*oxyde  d'antimoine. 

8  Les  oxydes  de  cuivre, 
t  L'oxyde  d'éuin. 

18  L'oxyde  d'iridium. 

La  préparation  de  ces  difTércntes  matières  exerçant  k  ]te 
grande  influence  sur  la  qualité  des  couleurs  dans  la  compositioi 
desquelles  elles  entrent,  nous  donnerons  successivement  lapn- 
paration  de  chacune  d'elles ,  le  choix  qu'il  convient  de  faim  entre 
plusieurs  méthodes  différentes  et  les  qualités  que  doivent  avoir  «s 
divers  oxydes  pour  être  employés  avec  succès. 

Préparation  des  oxydes  qui  entrent  dans  la  comparitim 
des  couleurs  vitrifiables. 

1*  PaiPAXATlOlf  DE  l'OXTOB  DE  CffiflOME. 

Aussitôt  après  la  découverte  du  chrome  et  les  recherches  qui  firent 
connaître  ses  principaux  caractères ,  les  arts  cherchèrent  à  utiliser  ks 
qualités  précieuses  de  cette  substance  ;  la  fixité  de  cet  oxyde  le  rendait 
propre  à  être  employé  comme  fond  vert  au  grand  feu,  coiîleor  qui  man- 
quait entièrement.  La  manufacture  royale  de  Sèvres  fui  la  première  à 
l'employer  comme  tel  en  1802.  Depuis  lors  il  a  été  introduit  dans  ks 
couleurs  de  moufle  et  a  presque  entièrement  remplacé  les  Terts  de 
cuivre. 

Les  procédés  à  l'aide  desquels  le  chimiste  peut  se  proenrer  eet  oiyde 
parfaitement  pur  sont  nombreux  ;  mais  tous  ne  peuvent  èlre  choisis  in- 
diffèrenuneot;  les  uns  seraient  trop  dispendieux  ;  les  autres  ne  donne- 
raient pas  un  oxyde  dans  un  état  convenable.  Dans  la  pratique  ces  pro- 
cédés se  réduisent  à  quatre  ;  c'est  de  ceux-là  seuls  que  nous  parlerons. 

I.  Décomposition  par  le  feu  du  hi-chromate  depotaue. 

Par  ce  procédé  nous  avons  obtenu  un  vert  beau  de  too^  mais  difficile  à 
employer. 

II.  Déeompoiition  du  chromate  de  pottuse  par  Pacide  hydroekk- 
rique  bouillant,  additionné  d'alcool. 

Lorsque  Ton  traite  du  chromate  de  potasse  par  de  l'acide  hydrocblo- 
rique  bouillant  et  concentré ,  en  ajoutant  im  peu  d*alcool  pour  faciliter 
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la  réduction  de  Tacide  ,  on  oblicnt  du  protochlorure  de  chrome  dont  on 
précipite  lo  chrome  à  Tétat  d'hydrate  de  protoxyde  par  Taddilion  de 
Tammoniaque  ;  on  jette  sur  vn  filtre  y  on  lave  bien  à  Teaa  chaude,  e(  on 
calcine  la  gelée  qoi  s'est  séparée  du  liquide  ;  dans  beaucoup  de  cas,  cet 
oxyde  peut  être  avantageux  pour  les  verts  bleuâtres»  qui  doivent  être 
additionnés  d'une  certaine  quantité  d'oxyde  de  cobalt;  l'oxyde  ainsi 
préparé  encore  en  gelée ,  mêlé  avec  de  l'oxyde  de  cobalt  également  gé- 
latineux ,  broyé  sur  la  palette ,  puis  séché  et  fortement  calciné ,  nous  a 
donné  des  verts  d'une  pureté  et  d'un  éclat  remarquable. 

III.  Décompotition  du  chromait  de  potaue  par  le  soufre. 

Lorsqu'on  soumet  k  une  température  élevée,  un  mélange  d'une 
partie  de  chromate  jaune  de  potasse  et  deux  parties  de  soufre  dans  nn 
creuset  de  terre  ou  dans  une  capsule  de  porcelaine,  la  masse  se  fond  et  il 
se  forme  de  l'oxyde  de  chrome  quelquefois  cristallisé ,  mélangé  à  du 
sulfate  de  potasse  et  du  sulfure  de  potassium  qu'on  enlève  par  un  lavage 
à  grande  eau. 

lY.  Décomposition  par  le  feu  du  chromate  de  mercure. 

Le  chromate  de  protoxyde  de  mercure  décomposé  par  la  chaleur 
laisse  de  bel  oxyde  de  chrome  y  pulvérulent  et  d'un  emploi  facile.  Cette 
opération,  quoique  capricieuse,  réussit  généralement  bien,  surtout  si 
l'on  a  eu  le  soin  de  laver  à  l'eau  bouillante  le  chromate  de  mercure , 
jusqu'à  ce  qiie  l'eau  de  lavage  ne  soit  plus  que  faiblement  eolorée* 

On  se  procure  le  chromate  de  protoxyde  de  mercure  en  précipitant 
une  dissolution  de  protonitrate  de  mercure  un  peu  acide ,  avec  une  dis- 
solution de  chromate  de  potasse  étendue  de  la  plus  grande  quantité  d'eau 
possible.  Quand  on  met  en  contact  les  deux  dissolutions ,  il  se  forme  im- 
médiatement un  précipité  floconneux  rouge.  Ce  précipité,  lavé  avec 
beaucoup  d'eau ,  séché ,  puis  calciné  dans  un  creuset  soumis  à  la  tem- 
pérature du  dégourdi  des  fours  à  porcelaine ,  donne  de  l'oxyde  de 
chrome  pur,  dont  la  teinte  varie  sans  qu'on  connaisse  encore  ai^ourd'hni 
les  circonstances  dans  lesquelles  se  développe  une  teinte  donnée.  C'est 
une  grande  imperfection  dans  le  procédé ,  car  on  a  tantôt  un  oxyde  léger 
d'un  beau  vert  pur ,  tantôt  un  oxyde  plus  lourd  ,  d'un  vert  très-foncé 
et  sans  éclat. 

On  aurait  une  économie  considérable  dans  cette  préparation,  qui  est 
dispendieuse,  par  l'emploi  du  mercure  que  l'on  perd.  Pour  ne  pas  perdre 
ce  métal ,  on  doit  faire  la  distillation  dans  une  cornue  en  terre  réfirao- 
taire  à  large  col,  permettant  d'introduire  facilement  le  chromate  de  mer- 
cure ,  de  retirer  l'oxyde  de  chrome,  et  pouvant  servir  un  très-grand 
nombre  de  fois. 

Si,  comme  on  est  dans  l'usage  de  le  faire ,  on  laisse  un  excès  consi- 
dérable de  nitrate  de  mercure ,  on  obtient  du  chromate  de  protoxyde 
de  mercure  pur ,  mais  on  perd  tout  le  mercure  .qui  reste  en  disso- 
lution. 
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Si  »  tncoDtraire,  on  ajovte  aa  fd  nwrcoriel  on  excès  de  < 
potafw,  on  obtient  tout  à  la  ibis  da  ohromtle  de  mefcme,  daMM'»  I 
traie  de  mercnre  et  da  manganèsiale  de  meraire.  Le  eo«SHiitiate|n-{ 
vient  de  Faction  de  Tean  sar  le  wl  de  mercnre;  le  menganéwaie  crtâ  ] 
à  la  présence,  dans  la  mine  de  chromey  d-noe  eerlnine  qnaililè  è  { 
menfuièieqai  forme  pendant  sa  dèflagratioa  avec  le  nilre,  4a  i 
nèsiate  de  potasie.  Id  tout  le  mercnre  est  précipilè. 

Il  n'y  aurait  aocnn  inconTénient  à  opérer  la  préciplMioD  en  \ 
le  chromate  de  potane  en  excès.  Le  loos-nitrate  de  nMrcnre  étal  ë* 
composaUe  et  disparaissant  en  entier  par  raction  de  In  chnlear«  mpfll 
avoir  d'inflnencesor  la  pureté  cbimiqœ  de  Toxyde;  il  nepenl  i|Aiff- 
aenter  sa  ténnilé ,  et  c*est  nn  avantage  incontestable.  Quuil  en  WÊHf^ 
nésiale  de  mercure,  sa  décomposition  laisse  de  l'oxyde  de  mssfHte 
pour  résida,  et  poorva  qa*il  ne  soit  pu  en  trop  grande  qaeiilîlé,ie» 
eonrt  par  sa  comlnnaison  avec  Toxyde  de  chrome  an  développeanl 
d'une  belle  couleur  verte,  surtout  pour  les  couleurs  de  grand  taée 
porcelaine.  Cette  opinion,  émise  par  Duloog»  s'est  irowée  fsnirnit 
par  nos  prq>res  expériences. 

Ainsi  en  opérant  de  cette  manière  et  calcinant  en  vase  clos,  on ic- 
tfouverait  tout  le  mercure  dans  un  état  propre  à  une  nouvelle  piéfi 
tion.  L'oxyde  de  chromé  seul ,  quel  que  soit  du  reste  le  procédé  è  Finie 
duquel  on  l'a  préparé ,  ne  donne  toujours  que  des  tons  souvent  ftaeck- 
ment  verts  et  quelquefois  d'un  vert  brun. 

2*  PBÉPASATION  DE  l'OXTDK  DE  FER. 

L'oxyde  de  fer  est  l'une  des  substances  qui  jouent  le  plus  grand  rôle 
dans  la  fabrication  des  couleurs  vilrifiablcs  ;  la  variété  des  tons  qu'il  peut 
offrir,  soit  seul ,  soit  en  mélange  avec  d*aulres  oxydes ,  leur  richesse  et 
leur  solidité ,  en  ont  rendu  Tusagc  général.  Seul ,  il  donne  du  rouge,  da 
brun ,  du  violAtrc ,  et  une  foule  de  nuances  intermédiaires ,  quelquefois 
du  rouge  carminé,  du  rouge  laqucux  ;  en  mélange  avec  l'oxyde  de 
manganèse ,  Toxyde  de  cobalt  ou  l'oxyde  de  zinc ,  il  fournit  du  noir,  du 
gris,  du  brun  sépia,  du  brun  jaune;  il  entre  comme  partie  essentielle 
dans  la  composition  des  jaunes  dont  il  varie  Tintensitc ,  et  auxquels  il 
communique  la  propriété  précieuse  de  pouvoir  se  mélanger  avec  d'au- 
tres couleurs  sans  les  faire  disparaître  entièrement  ni  même  les  al- 
térer. 

Les  couleurs  de  fer  sont  solides ,  elles  résistent  fort  bien  à  la  tempé- 
rature des  feux  de  peintures  de  moufle,  en  conservant  les  nuances  les 
plus  délicates  quand  elles  sont  bien  préparées.  Malheureusement  il  n*eo 
est  pas  ainsi  à  la  température  du  grand  feu  des  fours  à  porcelaines.  A 
cette  température ,  Toxyde  de  fer  peut  disparaître  complètement  en  se 
combinant  avec  la  silice  du  feispalh  et  passant  à  l'état  de  silicate  de 
protoxyde  presque  incolore.  Si  on  augmente  la  dose  de  Toxyde,  on 
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obtient  alors  une  couleur  brun  rougeàtre  sale,  dite  laque  brune, 
quelquefois  noirâtre  et  toute  tachetée. 

L*ozydc  de  fer,  disséminé  en  grande  abondance  dans  la  nature,  ne  se 
présente  jamais  dans  un  état  de  composition  assex  constant  pour  être 
employé  immédiatement  dans  la  peinture  en  couleurs  vitrifiables.  Les 
ocres,  les  terres  d'ombre  et  de  Sienne,   offrant  des  différences  tran- 
chées sous  le  rapport  de  leur  composition ,  ne  doivent  entrer  dans  la 
^  préparation  des  couleurs  vitrifiabîes  qu'après  des  essais  nombreux , 
'  destinés  à  faire  connaître  leur  fusibilité  arec  les  fondants ,  et  à  déter- 
^'  miner  leur  couleur  à  Tusage. 

C'est  par  la  calcination  du  sulfate  de  fer  qu*on  prépare  Voiyde  de  fer, 
'    quel  que  soit  le  ton  qu*il  doive  avoir;  la  couleur  qu'il  conterre  dépend 
uniquement  de  la  température  à  laquelle  il  a  été  soumis  et  de  la  rapidité 
'    avec  laquelle  on  Ta  porté  à  cette  température. 

Le  sulfate  de  protoxyde  de  fer  (  couperose  verte,  vitriol  vert  et  vitriol 
-    de  fer)  se  trouve  sous  la  forme  de  prismes  rhomboldaux  transparents, 
d'une  couleur  vert  bleuâtre  faible  ;  exposé  à  la  chaleur,  il  se  fond  d*abord 
dans  son  eau  de  cristallisation  et  se  réduit  en  perdant  cette  eau ,  en  sul- 
fate de  protoxyde  anhydre  blanc  et  pulvérulent;  à  une  température 
'plus élevée,  ce  sel  se  décompose,  l'acide  se  dégage,  et  il  ne  reste  que 
de  l'oxyde  de  fer  rouge  qu'on  nomme  colcothar;  c'est  sur  cette 
propriété  qu'est  fondée  la  préparation  de  l'oxyde  de  fer  pour  la  peinture 
sur  porcelaine. 
Le  sulfate  de  fer  cristallisé  renferme  : 


Sulfate  de  fer  sec 584A 

Eau  de  cristallisation 


58441    ,^«^ 
41,861   *«^'^ 


M.  Bcrzèlius  a  trouvé  45  p.  0/0  d'eau ,  et  M.  Mitscherlich  44. 
Le  sulfate  anhydre  renferme  : 

Acide  sulfurique. 53,20^  ^^ 

Protoxyde  de  fer. 40,71  ) 

Comme  la  préparation  de  l'oxyde  de  fer  présente  quelques  difficu 
nous  allons  l'étudier  particulièrement. 

On  prend  de  la  couperose  verte  bien  cristallisée  qu'on  lave  avec  un 
peu  d'eau  pour  en  détacher  toutes  les  parties  déjà  décomposées  »  et 
transformées  en  oxyde;  quand  les  cristaux  sont  bien  propres,  on  les 
concasse  et  on  les  expose  pendant  longtemps  à  une  chaleur  assex  fliible 
pour  qu'ils  ne  se  fondent  pas  dans  leur  eau  de  cristallisation.  Lorsque 
toute  Veau  a  ainsi  été  dégagée ,  on  réduit  en  poudre  aussi  flne  qu'il  est 
possible  la  masse  blanche  qui  est  restée  après  la  dessiccation,  et  on  la 
place  bien  étendue  sur  des  têts  à  rôtir  ou  dans  des  capsules  de  porcelaine 
larges  et  plates;  on  porte  ensuite  progressivement  et  aussi  lentement 
que  possible  les  capsules  au  rouge  en  les  enfermant  dans  une  moufle  : 
on  observe  à  chaque  instant  la  couleur  de  l'oxyde  en  en  prenant  une 
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petite  qiuntitè  avec  ime  tige  de  fér»  et  stl  a  aeftfi  le  Ion  qae  roidè- 
aire,  xm  arrête  le  fen  pour  laisser  la  moofle  ae  refroiiHr  lenteoMi' 

Ainsi  calciné,  le  fer  prend  d*abcM  lé  ton  otnngè  Jnmin,  pna  i 
carminé ,  laquent  et  enfin  tlolet. 

Avisitôl  qne  la  nottOe  est  refW)ldie ,  on  retira  rmjdo  ot  en  le  hwl 
plnslenn  reprises  avec  de  l'eau  bouillante;  enfla  on  le  fait  aèchar. 

Ainsi  préparé,  il  otfte  to^iours  la  composition  conetnnte  do  |iuei|<i 
de  ter  mêlé  avec  des  traces  d'alumine  profenam  da  lolfale  ûèoÊmfÊk 

Fer métalUque. •  .  -     09>aél 

Qxf^oê. « M,eej 


99St'à^  p«cédé  on  ne  peut  obtenir  qne  de  Toiyda  dn  fel*  ronpi  i*- 
miné,  Uqiieux  ou  vlolâtre;  il  ne  pourrait  p«  etm  saaployé  danala|i^ 

Saration  des  bruns  Jaunes  ni  des  Jannes  d'ocré.  Foor  avoir  w  «fa 
é  lè^'obiiVeiiaMe  î  la  tirtparatioii  de  ces  eouleors  •  on  doit  avoir  ram 
k  tlh  intré  procédé  qui  repose  sur  la  déeompoeition  apontanTs.  m 
nàfjéid  de  l'eau  aérée ,  du  sulfkte  de  protoiyde  de  fer. 
'  (Hi  met  de  la  coqperose  dans  un  tase  atec  un  grand  exoli  d'aoïym 
ÉbaiîaQime  la  dissolution  à  elle-même ,  pendant  une  qirfnnalBe  de  JsaBi 
en  ayant  ipin  de  la  remuer  souvent.  Le  sulhte  ae  déeonipOae«  et  IssM 
un  ^pdt  Jaunâtre.  Quand  on  roit  que  ce  dépM  n'angoiwita  pkSf  ci 
décante,  on  iavê  afin  d*enlever  Facide  sulfonriqne  et  le  oH  nandtann* 
posé ,  puis  on  fait  sécher  lentement  ce  dépôt  par  rexpositlonaaemiBCl 
de  Tair. 

Si  roo  n'opère  que  sur  de  petites  quantités  de  couperose  à  It  fois ,  on 
peut  héter  la  préparation  en  ajoutant  de  Teau  chaude  à  la  dissolotion, 
l'élévation  de  température  remplace  Texposition  prolongée  au  cootaci 
de  Tair. 

Ce  dépôt ,  identique  dans  les  deux  cas ,  n'est  pas ,  comme  on  Fa  en 
jasqu'îd»  du  sous-sulfate  de  peroxyde  de  fer;  chauffé  au  rouge,  ilaban- 
donne  27  p.  0/0  d*eau  ;  dissous  dans  Tacide  chlorhydrique ,  il  précipite 
en  brun  par  Tammonlaque,  et  la  dissolution  ne  donne  ancan  piéci- 
pité  avec  le  chlorure  de  barium. 

Pour  les  bruns ,  les  gris  ,  les  noirs ,  il  vaut  mieux  prendre  de  Yarjàt 
de  fer  précipité  de  sa  dissolution  par  Vammoniaque ,  la  potaaae  oa  b 
sonde.  Il  est  uoe  dernière  observation  à  faire.  La  noanoe  de  Toxyde  de 
fer,  ses  propriétés  varient  non-seulement  avec  la  nature  du  réactif  eai- 
plojé  pour  le  précipiter,  mais  aussi  avec  celle  de  Tacide  dont  oa  lài 
usage  pour  le  dissoudre.  Les  sels  de  fer  k  acides  végétaux  qui,  seas 
Tinfluence  de  la  chaleur,  ne  laissent  pour  résidu  que  du  peroxyde  de 
/er«  donneraient  prolmblement  des  oxydes  rouges  de  tons  ▼arîée.  Il  y  s 
là  le  siyet  d'une  recherche  toute  nouvelle ,  qui  serait  sans  doate  avaa- 
taf  euse  pour  celui  qui  la  tenterait. 
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3*  nufiPABATION  DB  I.*OXTDE  O'URANE. 

L'oxyde  d'arane ,  convenablement  préparé,  peut  donner  nna  conlenr 
lune  orangé  d  un  grand  éclat  qu'on  n*obtient  que  difficilement  arec 
antimoniate  de  potasse.  En  Allemagne  son  usage  est  trés-répandu , 
lais  en  France  on  croit  généralement  que  cette  couleur  ne  peut  se  mè- 
anger,  et  on  la  réserve  pour  les  fonds.  Comme  c*est  une  belle  eonleur 
lont  on  peut  tirer  parti ,  nous  donnons  ici  avec  détails  la  méthode  de 
^réparer  cet  oxyde. 

L*uranc  s'extrait  de  la  pechblende;  c'est  un  mélange  en  proportions 
ariables  d'oxyde  d'urane,  de  galène,  de  fer  arsenical  etsalforé,  de  eui- 
Tc  gris  f  de  cuivre  sulfuré  et  de  cuivre  carbonate  ;  ces  mînériuk  se 
rouvent  dans  une  gangue  de  carbonate  de  chaux  ,  de  magnésie ,  quel- 
luefois  de  manganèse. 

Il  y  a  plusieurs  méthodes  pour  obtenir  de  ce  minerai  si  composé  l'oxyde 
l'urane  assez  pur  pour  être  employé  dans  les  couleurs  sur  porcelaine  ; 
nous  donnons  la  suivante  qui  est  la  plus  cxpéditive. 

On  traite  par  Tacide  nitrique  ordinaire  la  pechblende  lavée  d*abord 
IV ce  de  l'eau  acidulée  par  l'acide  hydrochloriqne  pour  enlever  les  car- 
bonates de  chaux ,  magnésie ,  etc.,  qui  se  trouvent  mêlés  au  minerai. 

La  dissolution  qui  s'opère  très-facilement  est  évaporée  presqu*à  siccité, 
puis  reprise  par  l'eau  froide  :  le  dépOt  rouge  de  brique  que  Ton  ne  dis- 
SQul  pas  renferme  du  sulfate  de  plomb  et  beaucoup  de  fer  à  Tétat  de 
peroxyde  libre  ou  combiné  avec  l'acide  arsénique  ;  on  flitre  et  on  éva- 
pore à  une  douce  chaleur  la  dissolution  qui .  par  son  refroidissement , 
donne  une  masse  confuse  de  cristaux  jaunes  de  nitrate  d'urane  impré- 
gnés (Kunc  eau  mère  sirupeuse  ;  on  les  laisse  égoutter  quelque  temps  » 
puis  on  les  dissout  dans  l'eau  afin  de  les  faire  cristalliser  une  seconde 
fuis.  Les  cristaux  qui  se  forment  par  cette  nouvelle  opération  sont  des 
prismes  allongés,  isolés  les  uns  des  autres  ;  on  les  fait  égoutter  et,  on 
les  lave  à  courte  eau ,  en  conservant  cette  eau  pour  dissoudre  plus  tard 
de  l'azotate  d*urane  brut;  enfln  on  les  dissout  dans  de  l'eau  pour  préci- 
piter l'oxyde  d'urane  afin  de  l'employer. 

Les  eaux  mères  dont  on  a  succeisivement  retiré  l'aiotate  d'urane  à 
l'état  cristallisé ,  renferment  encore  une  grande  quantité  de  ce  sel. 

On  les  étend  d*eau  et  on  y  fait  passer  un  courant  d'acide  hydrvsul- 
f uriqne ,  on  sépare  les  sulfures  de  cuivre ,  de  plomb ,  d'arsenic ,  qui  sont 
précipités;  la  liqueur  ûltrée  ou  décantée  est  évaporée  presque  jusqu'à 
Bîccité  :  en  la  traitant  par  l'eau  froide,  on  sépare  le  nitrate  d'urane  qui  se 
dissout  d'un  nouveau  dépôt  ferrugineuxi  la  dÎMoiution  qu'on  obtient 
est  soumise  à  la  suite  des  traitements  qui  viennent  d'être  indiqués. 

Lorsqu'on  s*est  ainsi  procuré  le  nitrate  ou  asolale  d'urane  pur  ea  dis- 
solution ,  on  y  verse  de  l'ammoniaque.  Il  le  précipita  de  l'oxyde  d'nrtne 
retenant  encore  une  assez  grande  proportion  du  réactif  qui  â  fcirvi  à  lo 
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précipiter.  Le  dépôt  jauie  qm  te  foime  est  ItTé,  puis  lé^L  Cdl 
raranato  d'ammoiiiâqae  ;  ce  compoié  iedi«MNit  en  lolaliiédaBibl 
beuale  d'amioniaqne  ;  la  liqueur  Jaune  portée  à  l'èbidlitioB  | 
eerbooale  d'anuDOOtaqne  et  laisfe  le  précipiter  runnate  I 
c'en  ce  dernier  produit,  ainsi  préparé,  qii*on  troim  dans  le« 
soQS  le  JMMD  d'oxyde  jaune  d*iiraiie.  Mais  il  est  aontent  alÎM] 
aiMiftirp*  de  craie  on  d'antres  substances  nnWhics  qoi  ( 
remploi  pour  Tuage  qoi  nous  oocope.  H  vant  nueox  le  ] 


An  lien  d'ammoniagne ,  on  pent  se  serrô  de  pofssse  en  ds 
ponr  prédpiter  rnrane.  L'oxjde  est  pinsjanne  et  ph»  MUi,'^ 
ainsi  pr^aré ,  U  donne  une  conlenr  uKrins  bonals  ponr  la  pcinlsii 

Hons  avons  recommandé  d*éTaporer  la  dissointion  de  niliali 
Jnsqn'à  cristallisation,  et  de  purifier  ces  cristaux  parnne  seeH 
MUsalion.  Cette  précaution  pent  être  négligée»  quand  la 
dont  on  s«  sert  ne  contient  que  peu  de  matièras  étrangères  »  or  ém\ 
fer  et  les  antres  oxydes  se  sont  précipités  par  réraporetion  k  doM, 
ils  restait  à  Tétat  d*ar8éniatos  insolubles,  si  Pexcksd'ncIdeÉ'cstlimr 
peré»  U  convient,  cependant  de  purifier  Foxyde  d'arène  j  ,  , 
Après  l'avoir  précipité  par  rammoniaqne,  on  filtre  et  on  tave  pinr  ^1  C 
lever  les  dernières  traces  de  cmvre  maintenues  en  diaolniion  par  foMinî 
du  réactif.  On  redissent  le  dépôt  qtd  s*est  formé  sor  le  filtre  aiee  èiMtoi 
carbonate  d*ammoniaqne;  on  filtre  de  nouveau  et  bn  ports  h  fiqnskliB 
claire  à  rébalHUon.  H  se  forme  on  nouveau  dépôt  Jaone  qai  est  roxydei  fa 
d*urane  pur.  On  Tobtient  sec  soit  par  décantation  soit  par  fiUrige  aprti  1  p 
ravoir  lavé.  |  m 

4"*  PBiPABATioii  DE  l'oxtde  DE  BIÂNGANÊSB. 

L'oxyde  de  manganèse  offre  de  nombreuses  ressources  à  Fait  de  ds-  i  l^ 
corer  les  produits  cèramiqnes.  Ponr  la  porcelaine  tendre  de  Sèvres,  i  I  ^ 
entrait  dans  la  composition  des  violets  et  des  noirs  ;  sur  la  poroelaise 
dure  y  il  est  encore  aujourd'hui  d*un  usage  général ,  et ,  dans  la  prèps- 
Tation  des  noirs,  il  remplace  avantageosement  Toxyde  de  cobalt,  qai  al 
pins  dispendieux  et  qu'il  est  plus  difficile  de  préparer.  Enfin  en  peat 
l'employer  conjointement  avec  l'oxyde  de  fer  pour  obtenir  d'assesbem 
bruns  an  grand  feu  de  porcelaine. 

Dans  la  fabrication  de  quelques  vernis,  Toxyde  de  manganèse  s*cb- 
ploie  è  l'état  de  minerai  ;  ponr  donner  aux  vases  de  terre  communs  ver* 
nissés  à  l'oxyde  de  plomb,  ces  teintes  brunes  qu'on  y  remarque, ooie 
sert  de  peroxyde  ou  de  sesqoioxyde  natif.  On  se  servait  aussi  qnelqae- 
fois  de  cet  oxyde  de  manganèse  pour  faire  quelques  couleurs  de  polC^ 
laine  tendre  à  Sèvres. 

H  est  préférable  à  tous  égards  de  se  servir  d'un  oxyde  à  pen  près  pv 
d'autant  que  la  préparation  de  Toxyde  de  manganèse  n'est  ni  longoeoi 
dispendieuse. 


PKÉP.  CHIM.  DBS  COUL.  0\.  DE  MANGANÈSE  ET  DE  ZINC.     o21 

Le  minerai  de  manganèse  trituré  préalablement ,  est  traité  à  Taide 
Kjne  douce  chaleur  par  de  Tacide  hydrochlorique. 

La  dissolution  s*opère,  et  lorsque  tout  dégagement  gazeux  a  cessé,  on 
Oute  de  l'eau  en  grande  quantité ,  on  décante  la  liqueur  claire,  et  on  y 
fr  rse  peu  k  peu  une  dissolution  d*ammoniaque  ou  de  potasse  également 
^ndue  d*eau  et  en  agitant  sans  cesse  :  on  abandonne  le  précipité  à  lui- 
^me  pendant  quelque  temps ,  puis  on  le  lave  à  grande  eau  avant  de  le 
^rer,  soit  par  filtration,  soit  par  décantation.  On  le  fait  enfin  sécher 

ensuite  calciner.  C'est  du  deutoxyde  de  manganèse. 

Il  renferme  : 


Manganèse 73,751 

Oxygène 37,25) 


100,00 


Cest  une  poudre  noire ,  inaltérable  a  la  chaleur ,  les  acides  puissanti 
dissolvent  complètement  quand  ils  sont  concentrés  ;  étendus  ils  la  dis- 
klvent  à  chaud. 

5*  raiPABAnoR  Dx  .L*oxm  in  ZINC. 

Quoique  Toxyde  de  linc  soit  incolore  par  lui-même ,  quoiqu'il  ne 
lisse  communiquer  aux  fondants  aucune  coloration,  la  pratique  lui  a 
ouvé  cependant  une  action  si  avantageuse  sur  la  nuance  de  la  plupart 
is  matières  colorantes ,  qu'elle  en  a  rendu  l'emploi  presque  général 
»nr  la  peinture  sur  porcelaine ,  et  ce  serait  une  amélioration  réelle 
te  de  rintroduire  dans  la  préparation  même  des  couleurs  pour  la  dé- 
ration des  faïences.  Les  essais  que  nous  avons  tentés  dans  ce  but  ont 
nfirmé  nos  prévisions. 

T^'oxyde  de  zinc  entre  dans  la  composition  des  verts ,  des  jaunes ,  des 
uns  jaunes  et  des  bleus,  et  c'est  surtout  dans  la  préparation  de  ces 
rnicres  couleurs  que  ses  propriétés  singulières,  que  la  théorie  eût  été 
n  de  prévoir ,  se  montrent  avec  toute  leur  influence.  L'oxyde  de  zinc 
t  un  de  ces  corps  chez  lesquels  l'état  physique  développe  des  qualités 
cessaires  à  la  beauté  de  certaines  couleurs,  et  tout  à  fait  indépendantes 

la  composition  chimique.  Malheureusement,  on  ne  connaît  pas  par- 
lement les  circonstances  dans  lesquelles  l'oxyde  de  zinc  se  forme  avec 
tat  convenable,  et  le  procédé  qui  semble  convenir  le  mieux,  donne 
>p  souvent  encore  un  oxyde  de  zinc  de  mauvaise  qualité. 
On  ne  saurait  attribuer  à  la  présence  de  quelques  substances  étrange- 
I ,  les  défauts  que  présentent  certains  oxydes  ;  le  zinc  du  commerce 
t  généralement  pur ,  il  ne  renferme  que  quelques  traces  de  fer  :  au 
}te  ranalyse  n'indique  que  des  différences  insignifiantes  dans  la  com- 
sition  des  oxydes  de  zinc  de  qualités  variables. 
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Si,  souf  le  rapport  chimiqae,  il  n'y  a  pu  do  diffkeiices  çMl 
oxydes  de  xinc,  qoeHo  400  soit  dVilIeari  leur  qoalîlé ,  il  n*ca  «1  pi< 
mémo  sous  le  rapport  jj^ysîqae. 

Un  maaTais  oxyde  de  xinc  sera  loard,  denae,  §rea«  et  lmUi;| 
mais  avee  tm  pareil  oxyde,  quoiqu'il  fût  d'une  pârelè  parAÎH. 
tt'ifons  pa  obtenir  par  son  Introduction  dans  les  biens  da  1 
et  les  brans  Jaunes,  qn'un  bien  d'une  conlelir.sale  et  des  IwaM jshms  d^  I 
tèrès.  Un  bon  oxyde  de  linc,  an  contraire,  8em  gèoéralssHilUffv  ^1 
floconneut ,  n'oflirant  aucune  espèce  de  grains.  Je  db  géniwln 
l'oxyde  de  zinc  préparé  par  la  combastion  du  métal ,  quoiqu'il  loiltfiM  1 
légèreté  extrême  ,  donne  moins  souvent  de  bons  résultats  que  cdii  | 
qu'on  prépare  par  le  procédé  qui  suit  et  qui  est  celui  qui  001 
le  meilleur.  | 

On  prend  du  zinc  du  commerce,  en  saumon.  OnledisaoutdansFadii  | 
nitrique  ou  muriatique  ,  l'acide  nitrique  est  préférable;  l'arsenic  se  éè- 
gage  k  Télat  d'hydrogène  arséniqué  ;  le  manganèse  et  le  fer  se  diSMlvad 
avec  le  zinc;  le  plomb  et  le  cuivre  restent  à  Tétat  d'une  poudra  iai»* 
lubie. 

Quand  la  réaction  est  terminée ,  on  ajoute  une  grande  quanUlè  d*e8S  • 
et  on  verse  goutte  à  goutte  en  agitant  saos  cesse  une  dissolution  étenésB 
de  carbonate  de  soude  ;  il  se  forme  un  premier  précipité  qui  tenliad 
tout  le  fer  et  que  l'on  rejette  ;  quand  on  a  écarté  ce  premier  dépôt,  ■ 
i^oute  de  nouveau  en  observant  les  mêmes  précautions ,  une  noevds 
quantité  de  carbonate  de  soude  jusqu'à  ce  qu'une  dernière  nddilisa  il 
ce  réactif  ne  ftisse  plus  naître  de  précipité;  on  loirae  le  carbonate  il 
zinc  formé  se  réunir ,  on  décante  et  on  lave  le  dépôt  ;  le  carbonate  séshè 
lentement  à  une  température  qui  ne  dépasse  pas  100*  centigrades  ai 
conserve  qu*unc  quantité  d'eau  déterminée.  Il  présente  alors  la  < 
position  constante  de  : 
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Oxyde  de  linc. 7S,0  j 

Acide  carbonique. 1A«0  / 100,0 

Btu 12,1) 

elte  préparation  est  dispendiecse  à  cause  de  remploi  de  Faeide  ni* 
^oe;  Tacide  sulfiirique  pourrait  également  être  employé,  et  comme 
^aoAte  moins  cher,  il  y  aurait  économie  ;  si  les  essais  Caits  jusqu'à  pré- 
^tn*ont  pas  donné  de  bons  résultats,  cela  tient  à  ce  que  Thydrogène 
^  ^  se  dégage  pendant  Tattaque ,  protoxyde  le  fer,  de  sorte  que  si  Ton 
^rse  un  peu  de  carbonate  de  soude,  le  fer  ne  se  précipite  plus  le  prc- 
^=-«r ,  mais  le  dernier;  il  faut  donc ,  une  fois  la  dissolution  opérée ,  faire 
passer  le  fer  à  Tétat  de  peroxyde ,  ce  qui  est  facile  en  la  cbanflEaiit 
^ec  un  peu  d*acide  nitrique  et  en  y  faisant  passer  un  courant  de  chlore  ; 
^  opère  ensuite  comme  si  Ton  arait  fidt  une  dissolution  dans  Tadde 
^^ique. 

^Quel que  soit  du  reste  le  mode  de  préparation  dont  on  fasse  usage,  il 
^  nécessaire  de  ne  Terser  la  dissolution  de  carbonate  de  soude  dans  la 
^solution  acide  de  linc  qu'après  avoir  étendu  celte  dernière ,  de  la 
^s  grande  quantité  d*eau  possible  ;  en  observant  cette  précaution  on 
ira  presque  toujours  un  bon  oxyde  de  rinc. 

6*  PRéPARinOlf  DE  L*bXTDB  I>B  COBALT. 

L^oxydcdecobalt,  connu  depuis  longtemps,  est  de  tous  les  oxydes  celui 
li  donne  la  couleur  bleue  la  plus  belle  et  la  plus  solide ,  applicable  sur 
ates  les  matières  céramiques.  C'est  à  lui  que  les  porcelaines  tendres 

dures,  les  grès-ccrames  fins  et  grossiers,  les  faïences  fines  et  corn- 
ancs ,  quelques  carreaux  enfin  empruntent  ces  riches  et  brillantes 
aleurs  bleues  dont  elles  sont  souvent  décorées,  quelle  que  soit  du  reste 
température  à  laquelle  elles  ont  été  fixées.  C'est  l'un  des  oxydes  peu 
mbreux  dont  la  couleur  persiste  à  la  haute  température  des  fours  à 
rcelainc. 

L'oxyde  de  cobalt  sert  encore  pour  la  préparation  des  gris ,  des  noirs, 
s  verts  bleuâtres ,  etc. 
L.*oxyde  de  cobalt  se  préparc  en  grand  par  un  procédé  qui,  quoique 

donnant  pas  d'oxyde  chimiquement  pur,  a  cependant  paru  jusqu'ici 
nvenable  et  suffisant.  Les  bleus  de  Sèvres,  qui  jouissent  d'une  ti 
nade  réputation,  ont  tous  été  faits  avec  de  l'oxyde  préparé  par  ce  pro- 
dè ,  et  nous  croyons  utile  de  le  foire  connaître. 
On  broie  le  minerai  de  cobalt  en  poudre  très-fine»  et  on  Tétend  sur 
I  tét  de  porcelaine  recouvert  d'un  peu  de  sable  pour  empêcher  l'ad^ 
Tence  du  minerai.  Puis  on  le  porte  dans  le  dégourdi  des  fours  à  por- 
laines  dures.  Par  cette  opération,  qu'on  peut  regarder  comme  un 
^ritable  grillage»  on  cha#«e  tout  le  soufre  ainsi  que  la  ptaw  grande  partie 
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de  Tanenic;  le  minerai  a*est  complètement  oxydé;  il  est  fortcM 
glomèrè.  On  le  broie  de  nouToan  aussi  finement  qa*il  est  possible, 
le  dissout  dans  l'acide  nitriqœ.  On  fait  dans  la  diasolntion  des  pi 
tés  snccessifii  au  moyen  de  la  potasse  ;  on  précipite  ninsi  d'abord  l 
eti'arséniate  de  fer  qui  ont  one  ooolear  Jaunâtre  on  blancbllre.  Li 
le  précipité  change  de  couleur  et  prend  une  teinte  row  ou  bte, 
une  preuTO  que  tout  l'oxyde  de  fer  a  été  prédpilé  »  et  qu'il  ne  nà 
que  de  l'oxyde  de  cobalt  si  le  précipité  est  blmi ,  et  en  outreëif 
arsènique  s'il  a  une  teinte  rose. 

.  Alors  on  décante  la  liqueur  pour  la  domiére  fois,  puis  ou  ap 
pite  tout  l'oxyde  de  cobalt  par  un  exoèi  de  potasse,  on  le  ree«ii 
une  toile  »  on  le  la?e  et  ma  le  décante. 

Ce  procédé  permet  d'obtenir  l'oxyde  de  cobalt  pur  d'ozjdesclai 
mais  il  ne  ledébarasse  pas  entièrement  de  l^iurseiiic.  Il  y  i^s-^^y 
silice  ;  on  ne  pourrait  séparer  entièrement  celle-d  qu'en  coama 
par  éf  aporer  à  siccité  la  dissolution  du  minerai  dans  l'acide  aib 
et  cette  opération,  asseï  ineommodCf  serait  inutile.  La  prèssme 
petite  quantité  de  silice  dans  l'oxyde  de  cobalt  ne  peut  atoir  ^m 
nient  pour  l'usage  auquel  il  est  destiné. 

Le  plus  grand  défaut  de  cette  méthode  consiste  en  ce  que  ks  p 
tés  composés  principalement  d'oxyde  de  fer  retienn»t  une  qi 
asses  considérable  d'oxyde  de  cobalt  qui  etst  ainsi  perdu  ;  cM  ( 
les  analyses  sulTantes  exécutées  par  M.  Marignac  »  dans  le  laboi 
de  Sèfres,  sur  quatre  précipités  obtenus  a?ant  d'arrirer  4  l'oxfde 
mettront  hors  de  doute. 


DÉSIGIfATION 

DES  ÉLÉHEIfTS. 

i"paiciPiTÉ 

2«  PBÉOPIT. 

3*  PBicxpa. 

4*  Pi 

Acide  arsènique 

Oxyde  de  cobalt. 

Oxyde  de  fer 

—  de  cuivre  et  de  plomb. 

Total.  .  . 

54,28 

7,66 

22,60 

15,46 

64,30 

20,40 

6,62 

19,78 

38,43 
31.03 
10.01 
19,03 

4 
4 

100,00 

100,00  • 

100,00 

10 

Le  i*^  précipité  était  d*un  gris  clair,  blanchâtre  ;  il  se  compost 
cipalement  d'arséniates  de  fer  et  de  plomb. 

Le  2*  était  d*on  gris  bleu ,  indiquant  la  présence  de  l'oxyde 
balt  et  d'une  proportion  assez  forte  d'oxyde  de  cuivre  ; 

Le  3*  était  d'un  gris  jaunâtre  dû  à  ce  que  la  proportion  d*aci< 
nique  n*était  plus  asseï  forte  pour  neutraliser  entièrement  1*01 
fer.  Il  renfermait  encore  assez  d*oxyde  de  cuivre  et  de  plomb; 
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_Le  4^  précipité  était  d'an  rose  par  et  se  composait  presijoe  aniqae- 
-  nt  d*arséniate  de  cobalt.  Il  était  da  reste  pea  abondant  dans  sa  tota- 

i.  Cest  à  ce  précipité  qa*on  s*était  arrêté  :  son  aspect  indiquait  qo*il 

testait  plus  que  da  cobalt  en  dissolution. 

X*oxyde  de  cobalt  ainsi  préparé  ne  contient  plus  que  de  Tarsenic  et 
«peu  de  silice ,  mais  les  proportions  de  ces  éléments  yarient,  et  c'est 
Ute  Tariatîon  de  composition  qui  nécessite  quelques  tâtonnements 
Huid  on  fait  une  couleur  avec  un  oxyde  nouTellement  préparé. 

M.  Marignac  a  trouvé  dans  un  oxyde  de  cobalt  calciné  : 

SUice 2,75 1 

Oxyde  de  cobalt 80,15 1  100,00 

Acide  arséoique 17,10] 

Ji.  Laurent  avait  trouvé  66,50  de  protoxyde  de  cobalt  et  26  d'acide 
inique  dans  l'oxyde  qui  a  servi  à  la  préparation  des  bleus  grand  feu 
k  1832,  et  70,00  d'oxyde  de  cobalt  dans  celui  de  1833.  Ainsi  l'oxyde 
«éparé  par  ce  procédé  renferme  toujours  de  l'acide  arséniqae  en  qoan- 
^^  ?ariable.  Bien  que  cet  acide  soit  entraîné  par  l'oxyde  de  fer  dans  les 
emiers  précipités,  il  en  reste  cependant  encore  une  forte  proportion 
^Ds  Toiyde  de  cobalt ,  et  il  entraîne  une  perte  considérable  d'oxyde 
a'on  retrouve  dans  les  premiers  dépôts. 

Ces  deux  faits  sont  dus  à  la  même  cause ,  à  la  trop  petite  quantité 
'oxyde  de  fer  contenu  dans  la  dissolution.  Il  en  résulte  que  cette  disso- 
ition  contient  à  la  fois  de  l'arséniate  de  fer  et  de  l'arséniate  de  cobalt, 
;  que  lorsqu'on  la  neutralise  par  la  potasse  »  ces  deux  sels  aussi  insolu- 
es  l'un  que  l'autre  se  précipitent  presque  simultanément.  Gomme  ce- 
^ndant  l'oxyde  de  fer  est  une  base  plus  faible ,  il  tend  encore  à  se  pré- 
pi  ter  le  premier,  c'est  pourquoi  le  dernier  précipité  est  de  l'arséniate 
I  cobalt  presque  pur. 

On  remédie  à  la  fois  aux  deox  inconvénients  que  noos  avons  signalés , 
ir  conséquent  on  obtient  plus  complètement  tout  l'oxyde  de  cobalt  du 
iiicrai ,  et  on  l'obtient  à  un  degré  de  richesse  plus  uniforme  en  com- 
ençant  par  ajouter  à  la  liqueur,  avant  que  d'y  faire  aucun  précipité,  une 
ssolution  de  fer  dans  l'eau  régale.  Le  quantité  de  fer  qu'il  faut  ajouter 
l  variable  avec  chaque  minerai ,  mais  il  est  facile  d*en  déterminer 
aque  fois  la  proportion  la  plus  convenable.  Il  faut ,  pour  cela ,  après 
oir  dissous  le  minerai  de  cobalt  dans  Tacide  muriatique,  y  verser  peu 
peu  la  dissolution  de  fer  dans  l'eau  régale;  en  prenant  de  temps  en 
mps  quelques  gouttes  de  la  liqueur  dans  un  verre ,  puis  y  versant  de 
potasse,  on  voit  si  le  précipité  qui  se  forme  alors  prend  décidément 
le  teinte  jaunâtre ,  signe  de  la  présence  d'un  petit  excès  de  fer.  On  est 
rtain  alors  d'avoir  ajouté  une  quantité  suffisante  de  la  dissolution  fer- 
pie.  Le  reste  de  l'opération  ne  subit  aucune  modification. 
En  faisant  des  précipités  successifs  par  l'addition  de  la  potasse ,  on 
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obtient  des  dépôts  d'abord  blaachàires  d'arséniale  de  fer,  poil  des  prc 
cipitéi  jaunes  d'oxyde  de  fer,  et  enûn  qoand  tout  roxydedefieriil 
séparé ,  on  a  de  Toxyde  de  cobalt  exempt  d'arsenic. 

Les  premiers  dépôts  sont  de  Tarséniate  de  fer  ;  le  dernier  CKÊâ 
tout  Toxyde  de  cobalt  à  Tétat  de  carbonate.  Il  est  important,  daii 
cas,  d'ajouter  à  la  dissolution,  cpiand  tout  le  précipité  s'est M^i 
grand  excès  d'eau  froide,  et  de  ne  Terser  le  carbonate  depoM 
qu'avec  beaucoup  de  précaution.  Un  excès  de  ce  réactif  dissolfenilte 
coup  de  carbonate  de  cobalt,  parce  que  l'acide  carbonique  deiwiii 
par  la  réaction  fait  passer  la  potasse  à  l'étal  de  bicarbonate, et (jseceÉ 
exerce  une  action  dissolvante  assez  prononcée  sur  lecarbooiteded' 
balt.  L'addition  d*eau  froide  détermine  la  précipitation  conplèie  É 
tout  le  carbonate  de  cobalt. 

Nous  préférons  le  carbonate  de  potasse  àla  potasse  caustique;  orfBii 
on  chauffe  l'oxyde  de  cobalt  pour  le  priver  de  toute  son  eau,  OiM 
une  certaine  quantité  d'oxygène  et  se  transforme  en  un  mélsopm 
ble  de  protoxyde  et  de  peroxyde.  Dans  deux  préparations  coosècrtrM 
on  a  donc  rarement  un  oxyde  doué  de  la  même  valeur  colorante.  M 
pas  cet  inconvénient  à  craindre  avec  le  carbonate  de  cobalt  LaTé,sê(il 
à  une  température  d'environ  100*" ,  il  perd  son  eau  seule  et  offre aknk 
même  composition ,  si  l'on  a  eu  le  soin ,  comme  nous  l'avons  mit 
mandé ,  d'ajouter  de  l'oxyde  de  fer  dissous  dans  Teau  régale  poviA 
parer  de  la  totalité  de  l'acide  arsènique.  Il  renferme  : 

Oxyde  de  cobalt 59^ 

Acide  carbonique ai) 

La  présence*de  l'arsenic  n'est  pas,  comme  on  l'a  cru  jusqu'ici, o' 
fondant  sur  des  essais  imparfaits ,  essentielle  au  développeisieol  <f^ 
belle  couleur  bleue.  Elle  est  même  nuisible  à  cause  de  la  facilité ifii 
laquelle  se  réduisent  l'arséniate  et  l'arséniure  de  cobalt. 

On  a  fait  d'une  manière  comparative  du  bleu  avec , 

1»  L'oxyde  de  cobalt  pur  ; 

2*  L'oxyde  de  cobalt  préparé  par  la  méthode  suivie  a  Sèfres.  Û 
oxyde  donnait  à  l'analyse  : 

Oxyde  de  cobalt • 80,15  j 

Acide  arsènique 17iloJ  100,00 

Silice 2,75) 

3*  L'arséniate  de  cobalt  préparé  en  dissolvant  l'oxyde  de  coW^' 
et  précipitant  la  dissolution  par  l'arséniate  de  potasse ,  lavant  etiédii^ 
Cet  arséniate  devait  contenir  : 

Oxyde  de  cobalt 5j,l5  . 

Acide  arsènique 40  85  >   *^'^ 
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M  malières  ont  été  mélangées  avec  le  double  de  lenr  poids  de  cou- 
e  de  porcelaine  et  passées  ao  dégourdi.  Les  bleus  ainsi  faits  ont  été 
yés:  l'essai  n*  1  était  tellement  foncé  qu'il  était  ooif  ;  l'essai  n*"  2 
t  d'un  beau  bleu;  le  n*  3  était  un  peu  trop  pÀle.  Ces  esaais  con- 
nts  au  premier  abord ,  et  aniquels  on  s*était  probablement  arrêté 
u'ici  ne  pou?aicnt  nous  suffire.  La  proportion  du  fondant  employée 
ices  essais  est  celle  que  l'usage  a  fait  admettre  pour  l'oxyde  préparc 
la  méthode  ordinaire ,  qui  n'enlève  jamais  la  totalité  de  l'arsenic. 
:onç  )it  qu'elle  puisse  ne  plus  convenir  à  un  oxyde  pui-,  qu'elle  soit 
ITisanlc  pour  transformer  en  silicate  la  totalité  de  Tozyde  de  cobalt; 
onçoit  aussi  qu  elfe  puisse  être  trop  forte ,  au  contraire,  pour  Tarse- 
i  de  cobalt,  et  qu'elle  donne  un  bleu  trop  pâle.  Cest  ce  queVezpé- 
ce  a  pleinement  confirmé. 

}ur  faire  disparaître  tout  doute  à  cet  égard ,  on  a  répété  l'essai  n^  t 
lèlantà  Toxydede  cobalt  non  plus  deux  de  couverte  pour  uned*oxyde 
mais  3  1/2,  et  le  bleu  obtenu  de  la  sorte  était  plus  vif  et  mieux 
s  que  celui  qui  provenait  de  l'essai  n^  2.  Nous  avons  même  obtenu 
•eau  bleu  en  prenant  : 


PegmaUte  broyée  (c'est-à-dire  couverte  de  porcelaine). 
0:Lyde  de  cobalt  pur 


S!'" 


3us  ne  terminerons  pas  emportante  question  du  cobalt ,  sans  attirer 
;ntion  des  praticiens  sur  la  contenance  variable  en  principe  colorant 
minerais  de  cobalt ,  et  sur  la  nécessité  de  les  essayer  avant  d'en 
!  une  forte  acquisition.  Pour  motiver  cette  réflexion  nous  donnons 
forme  de  tableau  les  analyses  exécutées  dans  le  laboratoire  de  Se- 
de  différents  minerais  trouvés  dans  le  commerce. 


§ 


Aonois» 


uerai  cristallisé 

nerai  en  poussière.  .  . 

n.  en  poussière.  .... 

D.  en  cristaux  mêlés  de 
poussière 

D.    amorphe    en   gros 
fragments 

n.  amorphe. 

n.   bien  pur   en    gros 
cristaux , 

n.  moins  pur  en  petits 
cristaux.  ....•• 


33,64 
28,16 
21,71 

20,32 

28,52 
18,00 

44,70 

87,10 


3,53 
4,86 
8,04 

4,12 

9,42 
» 

traces. 

5,00 


1,43 

2,57 

14,60 

1,67 

2,84 


2,66 


43,37 
42,17 
38,00 


44,10 

55,00 
48,10 


17,88 
21,58 
15,66 


13,35 

0,20 
7,00 


Marlgnac. 
Idem. 
Idem. 

Idem. 

Idem. 
Laurent. 

Salvétat. 

Idem. 


ISS» 
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Ott  trooTe  eneore  duit  le  commem  difléraits  osydes  de  cxkAim. 
ileiirtade  même  entre  ces  oxydei  dei  différeoccs  liwicbèe.  L«r* 
■ont  do  coMt  à  VèUt  de  carbonate;  ki  autna  aont  de  f nif  r- 
ploi  OQ  moins  siliceax,  colorés  par  le  protoxyde  de  cobalt  Leipn 
font  efférfesoence  et  se  dissolfent  Nettement  dans  l'adde  nitriqM^ir^  ^^ ^ 
autres  «ont  difficilement  attaquables  par  lesacîdea  sani  eiïmtsm^ 

M.  Malagnti  a  teit  Fanalyse  d*an  oxyde  de  cbacone  de  ces  nM^i 
atrooTédansron,  danarantre, 


Pntozyde  de  cobalt.  •  •  .  .  5S,ft2\ 

BlUce. 12«33 

Bro iU^hi 

Addecerbonique  et  oxygène.  11,00 1 

/Ldde  anénique. 3,14/ 

Peroxyde  de  fer.  .....  •    3,04' 

l'eau.  .  •    1.33 
traces) 
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Proloxyde  de  cobalL  *  *  ^  1 

Silice. 11,^ 

Âlamlno .  fi» 

Soude. *    im 

Chaux ,  magnésie ,  arsenic       t 

et  perle. l|i| 

Peroxyde  de  cuivre.  ...  I^j 


Ce  dernier  oxyde  est  combiné  à  un  fondant,  il  a  une  eonlrar  r 
il  est  fusible,  et  regardé  an  microscope,  il  a  Taspect  d*une  oiaoèrt^ 
a  été  Titriflée. 

Le  premier  de  ces  oxydes  ofTre  qoelque  ressemblance  aTecceaii 
oxydes  dont  noos  avons  donné  la  composition  page  535,  elqii«ll 
préparés  par  la  méthode  ordinaire  pour  le  service  de  la  Tninufaeturel 
Séms.  (Voyea  AddiUons,  T.  II,  p.  723.) 

V  PRiPARATIOlf  DE  L*OXTDB  O'ANTIMOINE. 

L*usage  de  Toxyde  d*antimoine ,  comme  matière  TÎtriGable  calonÉK 
jaune ,  ne  remonte  pas  à  une  époque  très-reculée  ;  les  anciens  ne  U  cofr  11^ 
naissaient  probablement  pas;  nous  n*avons  trouvé  que  de  Toxydc  d«  If 
dans  les  matières  vitrifiées  jaunes  que  nous  avons  examinées.  Il  faat  c& 
pendant  excepter  encore  ici  les  anciens  Égyptiens  qui  sVu  s^^rvaiot 
pour  colorer  leurs  émaux.  Quelques  vases  qui  attestent  leur  habileté  ditt 
Tari  de  fabriquer  ces  émaux,  offrent  en  effet ,  alternant  sur  un  fond  bt«it 
des  traits  jaunes  et  blancs.  Les  jaunes ,  comme  le  présumait  II.  tu- 
rent ,  ont  été  donnés  par  l'antimoine ,  ainsi  que  Ta  prttuvé  TaïaJpt 
que  nous  en  avons  faite. 

On  peut  avec  Tantimoine  obtenir  des  tons  jaunes  très-beaai  â 
variant  du  jaune  soufre  clair,  au  jaune  orangé,  en  le  mêlant  en  pfo- 
perlions  convenables,  pour  les  premiers,  avec  de  Toxyde  de  ijnc,  et  pev 
les  seconds  avec  de  l'oxyde  de  fer.  Mais  ces  derniers  ne  sont  jamais  fli 
aussi  vifs,  ni  aussi  chauds  que  ceux  qu  on  obtient  à  Taide  de  rorane  « 
du  chromate  de  plomb. 

La  préparation  de  Tantimoniale  de  potasse  que  Ton  emploie  pooria- 
troduire  Tantimoine  dans  la  matière  vitriQabie ,  n*offre  aucune  diffi- 
culté. 
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i  prend  de  ranlimoine  métallique  ,  on  le  pulvérise  avec  deux  fois  et 
«  son  poids  de  nitrate  de  potasse  cristallisé  ;  on  fait  rougir  un  têt  et 

projette  par  parties  le  mélange  bien  intime  qoî  s*enflamine  en 
fent  an  résida  parfaitement  blanc  qn*il  ne  s'agit  plus  que  de  laver  à 

firoide.  Le  résidu  se  compose ,  diaprés  M.  Benélias ,  d*an  mélange 
i«uitimoniate  de  potasse  et  de  nitrite  de  potasse.  On  lave  la  masse 
'  extraire  le  nitrite  ;  il  reste  une  poudre  blanche  qui  est  l'antimo- 
t  acide.  Cette  poudre  renferme  : 


Potasse 12,25 

Acide  antinionique 87,75 
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idques  praticiens  préfèrent  à  remploi  de  l'antimoniate  acide  de  po- 

«[0*11  faut  fondre  avec  le  fondant  convenable  et  de  l'oxyde  de  zinc  oo 

'   ^  oxyde  de  fer,  TQsagc  de  combinaisons  jaunes  toutes  formées  d'an- 

*^*oîne  et  de  plomb,  et  qu*on  désigne  dans  le  commerce  sous  le  nom 

^    3iianes  deNaples.  La  composition  de  ces  matières  n*a  été  re^ 

^^^^E^nue  qu'en  1766  par  M.  Fougereau  de  Bondaroy,  et  dès  lors  essayées  à 

'    ^Manufacture  de  Sèvres  :  elles  ont  paru  très -bonnes.  Il  suffit  de  broyer 

^^  jaunes  avec  les  fondants  sur  une  glace  pour  qu*il8  soient  prêts  à  être 

^^  iployés.  Toute  la  série  des  jaanes  peut  s'obtenir  en  faisant  usage  de 

^^Xânes  de  Naples  de  tons  variés  et  choisissant  des  fondants  convenables; 

11^^  comme  dans  le  eommerce  ces  substances  varient  beaucoup  dans 

^^^r  composition ,  qa1l  faudrait ,  par  de  nouveaux  essais ,  chercher  de 

^^^uveaux  fondants,  etc.,  nous  conseillons  de  préférer  Tusage  de  Tan- 

^^jnoniate  de  potasse  qu'on  peut  préparer  soi-même ,  en  se  confor- 

^^^ant ,  pour  faire  la  couleur  jaune ,  aux  recettes  que  nous  donnerons 

^los  loin. 

V*  raiPARATlON  I»E  L*0XTI>E  BS  CUIVRE. 

Le  cuivre  est  l'une  des  substances  qui  ont  été  le  plus  souvent  et  le 
^his anciennement  employées  à  la  coloration  des  poteries.  Les  Égyptiens, 
les  Arabes ,  parmi  les  peuples  de  l'antiquité ,  en  ont  fait  usage  pour  ob- 
tenir des  glaçures  colorées  en  bleu  et  en  vert.  Les  Chinois  s*en  sont  ser- 
y\s  pour  obtenir  les  mêmes  tons  sur  leurs  porcelaines ,  et  c'est  à  ce 
métal,  dans  un  état  particulier  d'oxydation,  qu'ils  ont  emprunté  ces 
belles  couleurs  pourpres  et  rouges  qu'on  voit  sur  certains  vases  rouges 
qui  viennent  de  la  Chine  et  qu'on  n'a  pas  encore  imitées  en  Europe. 
Les  Arabes  ont  aussi  connu  et  employé  le  cuivre  et  quelques-unes  de 
ses  préparations. 

Les  faïences  communes ,  les  faïences  fines ,  la  porcelaine  tendre , 
les  grès ,  sont  colorés  en  vert  et  en  bleu  par  l'oxyde  de  cuivre. 

Le  cuivre  forme  avec  l'oxygène  deux  combinaisons  différentes  qui  se 
combinent  avec  l'acide  silicique  pour  former  des  composés  différents, 
l'an  rougé ,  l'autre  bleu  oa  vert.  C'est  toujours  à  l'état  de  silicate  que  le 
caivre  est  coloré. 

ir.  .  34 


530  OÉÛORATIOM  DIS  MnilIW. 

M  peroiyde  de  cnivri  ae  prépara  à  l'Atal  pur  IW  «i 
simple  ;  on  diuout  le  cuivra  dam  Taeide  iiîtfii|«» ,  «n  èmpoie  Ii4 
lutioo  Jusqu'à  f iccitè ,  et  ou  cakine  fiHtenieiit  le  rWda  dvM  i 
Ceal  ooe  poudra  noira  mus  éclat  et  dUBcilMMat  foaiblt»  I 
ductîble  par  l'hydrogèoe  et  le  carbone.  ^  A^ 

Aimt  préparé  il  est  anhydre  et  renferme  : 

GulTre. 79,98)  ^ 

Oxygène. 10,17) 

Le  protoxyde  de  cuiinre  se  prépara  d*une  maniera  fonte 
Plusieurs  procédés  peuvent  ètra  employés,  mais  comme  ibi 
dispendieux  ou  incommodes ,  nous  n'en  n'indiquerons  qa*nn  i 
d4  à  M.  Malaguti  et  qui  ne  présente  aucune  difficulté  en  t 
tréa-beau  produit  (jinnales  de  chimie  al  pàyatfM^  t.  54,  p^  ilT). 

On  fait  fondra  ensemble ,  à  une  douce  chaleur,  100  parties  de  i 
de  cuivra  et  57  parties  de  carbonate  de  soude  cristallisé ,  et  es  ( 
jusqu'à  ce  que  la  masse  se  toit  solidifiée:  on  la  pulvérise  et  œ  y  i 
exactement  â5  parties  de  limaille  de  enivra,  on  l'entasse  dansdsii 
sets  qu'on  chauffe  jusqu'au  rouge  blanc  en  sontenant  celte  I 
pendant  20  minutes.  On  pulvérise  la  matiéra  relMdie  et  en  la  lsvi.l 
résida  est  le  protoxyde  de  cuivre,  d'un  beaa  ronge,  et  d'aaiaat  ] 
beau  qu'il  est  plus  divisé  et  lavé. 

Le  protoxyde  de  cuivre  est  une  matière  ronge ,  Irès-taiMe;  cto 
aa  contact  do  l'air,  il  se  transforme  en  deutoxyde  et  defical  aeir: 
renferme  : 


Cuivre 88,781 

Oxygène 11^22  I 

9®   PRÉPARATIO.*!   DE  LOXYDE  D'ÉTÂIN. 
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L'oxyde  d'étain  est  connu  depuis  longtemps  poor  donner  aux  êmm 
transparents  une  grande  opacité.  C'est  donc  de  cet  oxyde  qu'oo  a  dû 
naturellement  faire  usage  pour  obtenir  les  blancs  tant  snr  faïence  que 
sur  porcelaine.  On  s'en  est  aussi  servi  pour  donner  de  l'opacité  aux  an- 
tres couleurs  vitrifiables,  mais  il  n'entre  pas  comme  matière  colonnie, 
il  fait  en  quelque  sorte  partie  du  fondant. 

L  oxyde  d'ètain  peut  se  préparer  à  Tètat  de  pureté  par  plusieurs  pro- 
cédés. La  pratique  en  a  choisi  un  seul  dont  elle  ne  s'écarte  jamais  poor 
préparer  Toxydc  convenable  pour  Tart  qui  nous  occupe.  On  l'emploie 
toi^ours  à  rétat  de  calcine,  c est-à-dire  mêlé  intimement  avec  l'oxyde 
de  plomb.  On  opère  de  même,  quel  que  soit  le  rapport  de  letainaa 
plomb.  On  met  dans  un  tèt  à  rôtir  porté  au  rouge  la  quantité  de  ploab 
métallique  qu'on  veut  oxyder ,  et  quand  il  est  bien  fondu  on  y  jette 
fragment  par  fragment  Tctain  qu'on  a  pesé  et  qui  doit  faire  partie  de  U 
calcine.  Le  -mélange  agite  sans  cesse  s'oxyde  et  se  transforme  en  une 
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pulvèrakoto  o«  ipongieuse  d*oiM  couleur  Jaane  sale;  e*eft  on 
I  de  litbirge  et  d'oxyde  d'étain  daos  les  proportions  qu'il  est  fa- 
lâie  de  délerminer  en  dosant  le  plomb  et  Tétain  métalliqae  a?ant  de  les 
£:alciner. 

Aa  lieu  de  préparer  ainsi  Toxyde  d'étain ,  pliisiears  praticiens  recom- 
■Modent  de  se  servir  des  émaux  blancs  qu'on  trouve  dans  le  commerce 
st  qu^l  ne  s'agit  plus  que  d'attendrir  en  les  faisant  fondre  avec  du 
Dlomb  et  des  alcalis.  Ces  émaux  doivent  bien  leur  opacité  à  l'oxyde  d'é- 
Mn  qui  y  est  déjà  à  Tétat  blanc ,  mais  comme  ils  varient  de  composition 
li  qu'ils  offrent  souvent  de  très^grandes  différences  sous  le  rapport  de 
mor  fusibilité ,  ce  n'est  que  par  des  tâtonnements  longs  et  pénibles 
|a*oa  arrive  à  faire  une  belle  et  bonne  couleur  par  ce  procédé.  Il  nous 
femble  préférable  de  faire  ces  émaux  soi-même  avec  les  proportions 
instantes  d  oxyde  d'étain,  d'oxyde  de  plomb  et  de  silice. 

10*  FBiPÂRATIOIl  DE  L'OXYDE    D*IR1DIUM. 

L'oxyde  d*iridiuin  n'aëtë  employé  dans  l'art  de  la  peinture  vi- 
irifiable  que  depuis  ces  dernières  années.  Les  premiers  essais  ont 
ité  faits  en  Allemagne,  ils  ont  été  répétés  en  France  et  en  Angleterre. 
L'iridium  métallique  ne  donne  qu'un  beau  gris,  mais,  àrétatde 
^squi-oxyde,  il  donne  des  noirs  qui  entrent  dans  les  mélanges 
beaucoup  mieux  que  tous  les  autres  noirs  connus ,  empruntés  aux 
oxydes  de  fer  et  de  cobalt,  ou  de  fer  et  de  manganèse. 

Plusieurs  procédés  ont  été  proposés  pour  extraire  l'iridium  ou 
le  sesqui-oxyde  d'iridium  d'une  manière  simple  et  économique  du 
résidu  noir  qui  reste  après  la  dissolution  des  minerais  de  platine. 
Ce  résidu  contient  des  grains  et  des  paillettes  métalliques  d'os- 
miure  d'iridium  et  très-probablement  de  Tindium  en  poudre  mê- 
lés avec  une  très-grande  quantité  de  titauate  de  fer. 

M.  Wôhler  (*)  a  le  premier  donné  un  procédé  pour  obtenir  l'i- 
ridium pur.  M.  Pei^oz  plus  tard  en  a  indiqué  un  autre  plu& 
technique,  mais  M.  Frémy  vient  d'en  publier  un  qui  fournit, 
mieux  que  les  autres  de  l'oxyde  d'iridium  bien  dépouillé  d'os- 
mium. 

On  mélange  d'abord  100  gr.  de  résidu  de  mine  de  platine  avec  300  f  r. 
de  nitre.  On  introduit  ces  deux  corps  dans  un  grand  crensel  de  Parii« 
et  on  chauffe  pendant  une  heure  à  une  température  rouge  dans  un  foor« 
neau  à  vent. 


(>]  WOBLsa,  Annales  de  tklmit  et  dt  physiqua^L  sa^  p.  31? ,  Pmwi.  là.,  99, 
p.  210.  Faim ,  Comptes  rendua  de  rAcadémio  dif  Menées^  c.  XVnii  p.  m. 
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Après  cette  calcinalioa  la  masse  est  coulée  sor  vne  plaqve  mèulfi^ 
cette  opération  doit  être  fiiite  à  Tair,  et  il  est  même  indispensable  de  i 
eoafrir  le  visage;  car  sans  celte  précaolion  les  vapeurs  d*acide  owi|K 
agiraient  vivement  sur  la  peau. 

La  masse  décantée  qui  contient  Tosmiate  et  Tiridiate  de  pelaseci 
traitée  dans  une  cornue  par  Tacide  nitrique  qui  dégage  l'acide  osai 
i  Le  résidu  de  la  distillation  est  traité  par  l'eau  qui  enlève  le  nilR,i 
repris  par  Tacide  bydrochlorique  qui  dissout  Toxyde  d'iridium. 

Le  chlorure  d*iridium  ainsi  Tormc  est  traité  par  le  sel  ammoniac;  il 
forme  un  précipité  d'un  rouge  bran ,  provenant  de  la  combinaisoi  Ai 
bicblorures  d'osmium  et  d'iridium  avec  le  sel  ammoniac.  Pour  ttàm 
toute  trace  d'osmium  on  fait  passer  sur  les  deux  sels  doubles ,  tamm 
suspension  dans  Teau,  un  courant  d  acide  sulfureux  qui  déchlorsnillr 
sel  double  d*iridium  le  rend  très-soluble  dans  Feau ,  tandis  que  le  iri 
double  d'osmium  n'éprouve  aucune  réduction.  L'iridium  entre  doue ei 
dissolution  et  Tosmlum  reste  précipité  à  Tétat  de  sel  rouge. 

La  dissolution  d'iridium  filtrée  sert  à  préparer  le  sesqui-oxyde  dlri- 
dium.  Un  courant  de  chlore  y  fait  reparaître  le  sel  double  noir  etios»- 
luble.  Calciné  ce  sel  donnerait  de  l'iridium  métallique;  chauffé  tvcc 
S  parties  de  carbonate  de  potasse  >  il  donne  le  sesqui- oxyde  d'iridni 
parfaitement  pur. 

Le  sesqui-oxyde  d'iridium  se  présente  sous  la  forme  d'une  peoAc 
noire  ;  il  ne  se  décompose  pas  à  une  chaleur  rouge  cerise ,  mais  à  an 
température  supérieure  à  celle  nécessaire  pour  fondre  l'argent,  il  aba- 
donne  tout  son  oxygène;  le  gaz  hydrogène  le  réduit  sans  le  secours  de  )i 
chaleur ,  et  les  corps  combustibles  le  décomposent  avec  une  violente  dé- 
tonation. Il  renferme  : 

Iridium 89»iel 

Oxygèoe 10,8&) 

11*  PRéPARAncf  DI7  CHROMATE  DE  FER. 

L'usage  du  chromate  de  protoxyde  de  fer  dans  la  peinture  des 
couleurs  vilrifiables  est  encore  assez  nouveau  pour  n'être  connD 
que  par  très-peu  de  praticiens.  Cependant  il  offre  le  grand  avan- 
tage de  donner,  à  une  température  élevée,  à  celle  même  du  graod 
feu  de  porcelaine,  une  belle  coloration  brune,  qu'il  serait  impos- 
sible d'obtenir  avec  Toxyde  de  fer  pur. 

Pour  se  procurer  le  chromate  de  protoxyde  de  fer,  on  dissout  dans 
asseï  d'eau  le  chromate  neutre  de  potasse ,  et  on  y  verse  peu  à  peu  me 
dissolution  non  altérée  de  sel  de  protoxyde  de  fer.  On  recueille  sur  bb 
filtre  le  précipité  qui  se  forme,  et  on  le  lave  bien. 

On  ne  connaît  pas  encore  parfaitement  la  composition  de  ce  précipité, 
et  la  désignation  de  chromate  de  protoxyde  de  fer  est  peut-être  impropre. 
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^     pourrait  se  faire  que  ce  soit  une  combinaison  de  protoxyde  de  chrome 
&.  de  sesqui-oxyde  de  fer. 

12«  PBÉPARATioii  DO  CHROMATE  DE  BARYTE. 

Le  chromate  de  baryte ,  indiqué  par  Godon,  peut  donner  sur 
♦orcelaine  un  très-beau  jaune,  mais  il  lui  faut  un  fondant  parti- 
culier. 

Le  chromatc  de  baryte  est  un  sel  jaune  serin ,  solable  dans  l'acide  ni- 
^^que,  très-peu  solable  dans  Teau.  On  le  prépare  comme  le  sel  précé- 
~1eiit,  en  versant  dans  une  dissolution  étendue  de  chromate  neutre  de 
notasse  une  dissolution  également  étendue  d'un  sel  de  baryte ,  tant  qu'il 
M  forme  un  précipité  ;  on  flltre  ou  on  décante  et  on  lave  bien  le  préci- 
';^lè  avec  de  Teau  bouillante.  Ainsi  préparé  le  chromate  de  baryte  ren- 
ferme : 

Baryte 59,88) 

Acide  cbromique A0,1 


M8) 
0,12) 


100 


13*  PBfPABATieii  BU  CHROMATE  DE  PLOMB. 


On  distingue  dans  le  commerce  plusieurs  variétés  de  chromate 
de  plomb  ;  elles  passent  du  jaune  jonquille  au  jaune  orangé 
foncé;  ces  jaunes,  quoique  fort  beaux,  ne  sauraient  être  em- 
ployés avantageusement  à  la  préparation  des  couleurs  vitrifiables; 
ils  renferment  presque  toujours,  et  en  proportions  variables,  des 
sulfates  de  chaux  et  de  plomb ,  qu'on  y  ajoute  pour  leur  donner 
plus  d'éclat,  et  qui  s'opposeraient  à  leur  fusion. 

Les  analyses  qni  suivent ,  faites  dans  le  laboratoire  de  Sèvres  ,  indi- 
quent trop  de  variations  dans  la  composition  de  ces  produits  pour  qu'on 
puisse  les  employer  avec  certitude. 


JAUNES  DB  CHIOMI. 


Chromate  de  plomb 

Sulfate  de  chaux 

Sulfate  de  plomb 

Sulfate  de  baryte 

Perle 

ToUl. 


clair. 


17,10 
70,01 

1,09 
10,00 

0,00 


100,00 


foneé. 


20.17 

58,45 

21,08 

0,00 

0,30 


100,00 


JAUNC 
IdeColofM 


19,01 
01,02 

4,71 
15,16 

0,10 


100,00 


24,50 

00,00 

15,40 

0.00 

0,10 


100,00 


Ces  analyses  nous  portent  à  croire  que  la  préparation  du  chromate  de 
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plomb  pur ,  le  seul  qu'on  poisse  employer  tTec  toccèf  en  coolevn  fifti- 
fiables ,  trouvera  sa  place  ici. 

On  Tobtient  toujours  en  décomposant  le  nitrate  oa  l'acèUtede  pkak 
par  le  chromate  de  poUsse.  Deux  conditions  cependant  sont  nêcesaRi 
ponr  obtenir  un  produit  convenable  : 

1*  Il  faut  que  le  chromate  de  potasse  soit  exempt  de  sulfate ,  qn  pè- 
cipîterait  du  sulfate  de  plomb,  en  mélange  avec  le  chromate. 

S*  Que  le  sel  de  plomb  ne  contienne  ni  fer  ni  enivre.  Pooravwk 
nitrate  ou  Facètate  dans  on  état  de  pureté  parfait,  on  prend  de  pM- 
rence  de  la  cérnse  de  Glichy  pure  de  sulfate  de  baryte ,  et  on  la  dtaÉ 
dans  Vacide  nitrique  ou  acétique.  A  son  défaut  on  pent  prendra  de  bfi- 
tharge ,  maison  ne  doit  pas  négliger  de  la  laver  avec  de  Tean  porefilli 
débarrasse  des  poussières  plus  légères  que  Toxyde  de  plomb ,  et  par  c» 
séquent,  plus  faciles  h  entraîner.  On  étend  la  dissolution  d*iinegriBà 
quantité  d'eau ,  et  on  ajoute  assez  de  chromate  de  potasse  pour  qu*m 
nouvelle  addition  de  «e  liquide  n'occasionne  plus  de  précipité,  on  lave 
à  grande  eau ,  et  on  sèche  à  Tétuve  le  sel  jaune  qui  s'est  formé  et  qu  pré- 
sente la  composition  constante  dn  chromate  de  plomb  neutre. 


Protoxyde  de  plomb 08,15 

Acide  chromique Sl,85 


jioé.a 


Id*  PBÉPiiunoN  DO  CHLORURE  D'ARGENT. 

Le  chlorure  d'argent  seul  n'est  employé  que  pour  la  coloratioo 
cnjaune  du  verre  ou  du  cristal.  En  fabrication  de  couleurs  vitri- 
riables,son  usage  se  borneà  quelques  applications  seulement, mû^ 
comme  elles  sont  délicates,  nous  croyons  utile  d'entrer  dans 
quelques  détails  au  sujet  des  précautions  qu'il  faut  prendre  dan» 
sa  préparation.  Le  chlorure  d'argent  ne  sert  que  pour  faire  les 
carmins  et  les  pourpres  d'or;  il  n'entre  dans  la  composition 
d'aucune  autre  couleur;  mais  ses  qualités  ont  sur  la  richesse  et 
la  beauté  des  tons  de  celles-ci  une  influence  qu'on  ne  saurait  se 
dissimuler  quand  on  a  tenté  les  moindres  essais. 
Le  moyen  qui  nous  a  le  mieux  réussi ,  jusqu'à  présent»  est  le  suivant: 
On  prend  de  l'argent  métallique ,  et  dans  ce  cas,  une  pièce  de  doq 
francs  peut  convenir ,  on  le  dissout  dans  l'acide  nitrique  ;  quand  la  dis- 
solution est  complète ,  on  l'étend  de  heaucoup  d'eau  ,  et  on  y  verse  de 
l'acide  hydrochlorique  ;  on  laisse  se  déposer  dans  l'obscurité ,  leprécipilê 
cailleboté  qui  s'est  formé  et  qui  consiste  en  chlorure  d'argent  pur;  le 
cuivre  allié  à  l'argent  reste  dans  la  liqueur  ;  lorsque  le  chlorure  d'argent 
s*est  complètement  rassemblé  au  fond  du  vase,  on  décante ,  et  on  ajoite 
de  reti  qu'on  décante  encore,  quand  le  dépôt  t'est  de  ne«?eaa  fèm  ' 


r!:|.!\    i      >(/M  [..    ^  I'!,.   1)  A!;(;i;.Nr.   I'«)i:|5|'     |)i.(.\SsMS.        iKÎf) 

^ï  opère  ainsi ,  en  a). ml  soin  «le  l.ii.sscr  le  (lèj)ût  se  fiiire  dans  robscuritê , 

^nt  que  Teau  que  Ton  rejette  donne  avec  le  nitrate  d'argent  un  précipité 

^^^  lanc ,  et  avec  le  prussiate  jaune  un  dépôt  purpurin.  La  présence  du 

:^^iivre  surtout  qui  serait  décelée  par  ce  dernier  réactif,  aurait  le  grave 

90onvénient  de  salir  la  couleur;  il  est  bon  aussi,  tant  qu*on  le  pourra, 

:  ^-êm  o*einployer  que  de  Teau  distillée,  pour  éviter  d*introduire  dans  le 

^^armin  la  chaux  dont  presque  toutes  les  eaux  ordinaires  sont  chargées. 

.    >    I«orsque  le  nitrate  d  argent  et  le  prussiate  de  potasse  n'accusent  plas 

Bi^_a  présence  ni  de  Tacide  hydrochlorique ,  ni  du  cuivre  dans  Teau  de  la- 

^  .-ittge,  on  décante  une  dernière  fois  et  on  sèche  le  chlorure  à  petit  feu ,  en 

,«»  '«nveloppant  dans  du  papier  à  filtrer  pour  le  garantir  de  Taction  de  la 

^  «mièrc  qui  le  noircirait.  Quand  on  ne  remploie  pas  de  suite,  il  est  bon 

&;  Je  le  conserver  dans  une  armoire  on  le  jour  ne  pénètre  que  fort  peu  ;  en 

-•négligeant  de  prendre  ces  précautions ,  on  n'obtient  que  difficilement 

^  «les  carmins  et  des  pourpres  purs  et  éclatants. 

Ainsi  préparé  le  chlorure  d'argent  est  pur  et  il  ofTre  toujours  le  même 
"^  ^tat  moléculaire,  la  même  composition  : 

Chlore 2M7K«^  ^ 

Argent 75,331*^'^ 

15<»  PR^PAlUTIOlf  DU  POURPRE  DE  CASSIUS. 

On  donne  le  nom  de  précipité  pourpre  de  Cassius  à  un  dépôt 
qui  se  forme  quand  on  ajoute  à  une  dissolution  d'un  mélange  de 
protochlorure  et  de  deutochloruro  d'étain ,  préparés  dans  des  cir- 
constances convenables  que  nous  décrirons  plus  loin ,  une  disso- 
lution d'or. 

L'importance  des  tons  riches  et  variés  que  ce  précipité  peut 
seul  donner,  a  depuis  longtemps  fixé  sur  lui  l'attention  des  chi- 
mistes ]  les  ressources  qu'il  offre  sans  cesse  aux  artistes  et  surtout 
aux  peintres  de  fleurs,  et  les  difficultés  qu'il  faut  vaincre  pour 
l'obtenir  dans  un  état  convenable  motiveront  les  détails  dans  les- 
quels nous  allons  entrer  au  sujet  de  sa  préparation. 

On  dissout  de  Tor  fin  dans  une  eau  régale  dont  la  composition  varie 
avec  les  différents  auteurs  ;  nous  donnerons  plus  loin  les  recettes  qui 
nous  ont  fourni  les  résultats  les  plus  avantageux.  Quand  Tor  est  dissous, 
on  étend  la  liqueur  d'eau  et  on  filtre;  enfin  on  ajoute  la  plus  grande 
quantité  d'eau  possible.  Il  faut  que  la  teinte  de  cette  dissolution  ne  soît 
que  légèrement  citrine. 

On  prépare  en  même  temps  avec  beaucoup  de  soin ,  car  c*est  de  là  que 
dépend  le  succès  de  l'opération ,  une  dissolution  d'étain  dans  de  Teau 
régale  pour  former  à  la  fois  les  deux  chlorures  différents ,  dont  la  pré-* 
•ence  simultanée  est  nécessaire  à  la  formation  du  précipité  pourpre. 
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Pliifwurs  cooditkms  indispensables  doivent  être  indiquées.  L*i 
Halaca  est  le  meilleur,  on  le  préfère  laminé»  il  est  plus  iMÎle  i 
en  petits  morceaux.  Ces  fragments  qu*on  ajoute  on  à  un  se 
spontanément ,  et  le  plus  lentement  possible ,  en  laissant  un  léger 
noir  qu'on  sépare  par  décantation.  Pour  retarder  encore  la  npiéilbll  A^ 
la  dissolution ,  il  est  urgent  de  maintenir  l'addê  dans 
de  n'ajouter  de  nouvel  étain  que  quand  toat  eelni  qa'on  a  dcp 
disparu.  On  empêche  ainsi  la  dissolution  de  sTècbauîfrer  et  de 
troprite. 

Les  dissolutions  étant  ainsi  préparées ,  on  yrent  de  soite  les 
d*étsin  dans  Teau  citrine  qui  renferme  For ,  et  oa  ftit  1*; 
goutte,  en  agitant  sans  cesse;  on  s'arrête  quand  on  m  opéré  Mm 
quantité  Indéterminée  d'étain  ,  dès  que  le  précipité  lonriie  auviskL 

On  laisse  le  pourpre  se  déposer,  et  on  décante  à  plosienrs 
enfin  on  réunit  le  précipité  sur  un  filtre  pour  qs'il  prenne  la  o 
d'une  gelée.  On  le  conserve  sous  l'eau ,  et  on  en  prend  diaqne  fttofMl^ 
veut  s'en  serTir.  1  ^ 

Tous  les  auteurs  sont  généralement  d'accord  eu  sii^t  de  Tii 
de  ces  précautions.  Mais  il  n'en  est  plus  de  même  pour  la  nature  des  Ah 
solvants ,  pour  les  proportions  de  ces  dissolvants  relativement  à  Tor  di 
rétain ,  pour  les  quantités  respectives  d'or  et  d'étain  qnll  convient  d*c» 
ployer  pour  agir  avec  sécurité.  Il  n'en  est  plus  de  même  aoo  piv  psv 
l'œil,  c'est-à-dire  la  couleur  que  doit  avoir  ce  pourpre 
carmins  purs  et  vifs. 

A  la  manufacture  de  Sèvres,  M.  P.  Robert  a  employé  pour  dinoudit 
l'or  et  rélain  une  eau  regaie  composée  en  poids  de  : 

4  parties  d*acide  nitrique  à  36*. 

I  partie  d'hydrochlorate  d'ammoniaque. 

II  prend  30  gr.  59  de  cette  eau  régale  pour  dissoudre  0  gr.  63d*orfia, 
et  22  gr.  94  de  la  même  eau  régale  pour  dissoudre  3  gr.  19  d'étain  fis 
de  Malaca  ;  il  additionne  pour  ralentir  la  dissolution  ,  les  22  gr.  91  qoi 
doÎYent  dissoudre  l'étain  d'à  peu  près  leur  volume  d'eau  distillée.  Quand 
la  totalité  de  l'étain  se  trouve  dissous ,  il  ajoute  à  la  dissolution  sod  îo- 
lume  d'eau  pure ,  il  filtre  et  il  ajoute  enfin  ce  liquide  à  la  dissolatk» 
d'or  étendue  d'assez  d'eau  pour  que  la  liqueur  ne  soit  que  jaune  paille. 

M.  Buisson  (*)  fait  une  dissolution  neutre  de  protochlorure  d  étais 
avec  1  partie  de  ce  métal  en  grenaille  et  de  Tacide  hydrochloriqae; 
d'une  autre  part ,  il  dissout  2  parties  d'étain  dans  une  eau  régale  fonnce 
de  3  parties  d'acide  nitrique  à  36'»  et  1  partie  d'acide  hydrochloriqoe or- 
dinaire ,  de  manière  à  ce  que  la  dissolution  soit  neutre.  Enfin  il  dissout 
à  chaud  7  parties  d'or  fin  dans  une  quantité  strictement  suffisante d'oM 
eau  régale,  composée  de  1  partie  d'acide  nitrique  et  6  diacide  hjào- 

(>)  Bartbler,  Essais,  t.  II,  p.  S75. 
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liforique*  lï  êlentl  1^  dissolulîon  d'or  de  3  lit*  3  d'eau  pure  ;  Il  ajoute  le 
iieuto(!hlorure  d'étnîn,  el  verse  dans  le  mélange  le  prolotlilarure  d'élatn 
aile  a  goulte,  jusqu*à  ce  que  le  prêcjpilé  5oU  de  la  couleur  du  tin 

Actuellemenla  Sèvres  M.  Banel  dissout  15  grammes  d'élam»  dans 
Éme  eaM  régale  composée  de  : 

Acide  nitrique.  ***,,,,,..      4  pirlies» 
Acide  bydrochloriquc*  .,.,,,      1      fi. 
Eau  pure*  -.,,..,.,.,..     tO      Id, 
H  èt^nd  la  dUsolatfon  dans  5  TUres  d'eau. 

Il  dbsout  ensuite  5  grammes  d'or  dans  de  l'eau  régale  sans  qu*it  y  ait 
ces  d  acide,  et  ajoute  à  la  dissolution  5  litres d^eau,  avant  d'y  verser  sa 
ilissofutian  d'étain,  qu'il  verse  par  petites  porlions  en  agitant  sani  cesse. 
M.  Bolley  (■)  a  proposé  une  méthode  qui  permet  d'obtenir  avec 
plus  de  facilité  le  mélange  convenable  de  prolochlorure  et  de  detitochlo- 
mre  d  ètain. 

On  prend  10  grammes  de  pinkaûïz  { sel  conteuanl  70,  80  p.  0/0  de 
tfentoeblorure  d^èiatn,  el  â9«  20  do  chlorhydrate  d'ammoniaque  ).  Ce 
il  est  anhydre  et  ofTre  toujours  la  même  i^omposllion  ;  on  y  ajoute 
gr.  07  d'étaîo  métallique ,  et  on  fait  chaulTer  avec  10  grammes  d'eau 
Jusqu'à  ce  que  tout  rétain  soit  dissous.  Quand  la  dissolution  est  eom- 
■piété f  on  ajoute  de  nouveau  140  grammes  d'eau,  et  on  se  sert  de  cette 
liqueur  pour  précipiter  la  dissolution  d'or  qu'on  a  préparée  en  traitant 
1  gr*  SI  dor  par  l'acide  nitromuriatique,  en  évitant  un  excès  d'acide  , 
M  après  avoir  étendu  de  400  grammes  d*eau  pure. 

Nous  donnons  ici  des  nombres  qui  nous  ont  constamment  et  en  cinq 
lieuref  prorurè  de  beau  pourpre» 

Nous  préparons  au  moment  de  nous  en  servir  une  eau  réfale  corn- 
potée  en  poids  de  : 

Acide  hydrochlorique  ordinaire.  ,  ,  .  ,  .    16,8 
Acide  nitrique  à  36«.  .  , 10,2 

Ncms  dissolvons  un  derai-gramme  d'or  fin  dans  9  grammes  de  cette 
dO  réfsk,  et  quand  la  dissolution  qui  se  fait  spontanément  est  complète, 
ootif  y  ajoutons  14 Titres  d>au  :  ainsi  étemliie  la  dissolution  ne  présente 
c|ti'une  faible  teinte  paille. 

Nou»  préparons  en  même  temps  dans  IB  grammes  de  la  même  eau  ré- 
g«fe  ,  additionnés  de  3  ou 5  grammes  d*eau  pure  suivant  ta  température, 
3  grammes  d*ètain  lin  laminé  que  nous  ajoutons  par  petites  portions ,  en 
its^tntenant  le  vase  ou  s'opère  la  réaction  dans  un  endroit  frais.  Il  faut 
quatre  heures  potir  que  tes  3  grammes  soient  entièrement  dissous; 
qttaod  tout  est  dissous,  nous  décantons  la  partie  claire  pour  la  séparer 
Ai  éèpùl  noir  qui  s'est  formée  et  nous  versons  cette  dissolution  goutte 
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à  goutte  dans  la  rlîssoliilion  dor  Le  prèripitè  de  pourpre  ^i  ipH 
par  I  agitation,  lavé  à  I  eau  bouitlante ,  c^l  d  unt;  belle  eoulem d*n 
TÎeDi* 

Par  ce  prorcdè  où  tout  est  pesé,  or,  étain ,  eau  régale  H  tMp| 
noui  avons  constammenl  ohtenOi  «n  observant  les  prècauiioni  f/èliÊi 
{|ue  nous  avoru  prescriles ,  un  précipité  donnam  de  beltolilM 
eoukors  avec  les  fondants  conTcnablcs  que  noas  îndifiuefMf  fl 
loin. 

Tels  sool  les  prorédés  variés  k  Vaiik  desquels  on  s  esl  procwt  É 
Undostrie  le  précipité  pourpre  de  Cassius.  Il  est  probable  <)ue  tom* 
procédés  donnent  des  précipités  d  une  coloration  à  peu  près  «emt^ill 
mais  qui  sont  loin  d'Être  identiques  sotis  le  rapparf  de  la  coaipoiilii 

Les  analyses  <} ni  ont  été  faites  jusqu'à  ce  jour  de  ce  ^mjfHiiitr  m 
l>osè  par  ûe$  ehimistes  dont  l'hiibitcté  ne  saurait  ôtre  révoquée  en  dM 
semblent  T attester. 


NATURE 
nu   POURVUE* 

on. 

ÀOiiïï: 

tT41tHÎQtl1L 

EAI7. 

irrECK 

Be;iu  prïïirprc  ans  eau.  . 
&«au  pourpre  ^      id-  .  *  . 
Pourpre  Ttolet  ^    id.  *  •  • 
Beau  pourpre ,    Ici.  *  ,  . 

Béâu  pourpré 

Beau  pourpre.  ...... 

Pourpri!^  séché  ,  et  brun,  é 

7ï*,iO 
2!, 00 

7t>,00     ' 
20,00      1 
GQ,00 
G5,O0 

non  doaé. 
non  dosé. 

0,00 
0,00 

0.00 
0,00 
1,65 

B 

0,00 

PfOrtSt  ,'% 

l^mil»^^ 

Fucte  (*}• 

Le  pourpre,  analysé  par  M.  Buisson  ,  était  mal  lavé  et  contenait < 
core  5,2  p.  0/0  de  chlore. 

Ces  diflTéreDces  laissent  du  doute  sur  la  véritable  constitution  de 
composé.  M.  Figuier  ,  dans  un  travail  qu'il  vient  de  publier ,  dém 
tre  que  c'est  un  stannate  neutre  de  protoxyde  d'or  en  proportioD  défi 
et  qu'il  suflSt  pour  Tavoir  dans  un  état  de  pureté  constant,  de  le  la 
avec  une  dissolution  de  potasse  bouillante.  Il  ne  dit  pas  si,  ainsi  traité 
pourpre  de  Gassîus  donne  constamment  de  beaux  tons  pourpres ,  vio 
et  carminés avecles  fondants  convenables ,  et  c'est  pour  nous  la  qaesl 
principale. 

0)  m  Dumas,  Chimie,  t.  III,  p.  706. 

(*)  Journal  de  Pharmacie,  XVI,  et  Annales  des  Mines,  3*  série,  tome 
183),  page  400. 
(^)  PoggCMlorf,  Annales,  1833,  vol.  97,  p.  034. 
O  Journal  de  Pharmacie. 
(*)  Annalei  de  Chimie  et  de  Physique ,  3«  série,  t.  XI,  p.  330, 


De  nombreuses  receUes  anciennes  sur  la  prëparalîon  des  ma* 
coloraiile^ï  vilrifiables  indiquent  le  parti  qu'on  peut  tirer, 
ans  certains  cas,  de  quelques  produits  colorés  minéraux,  tels  qut 
is  ocres  jaunes  et  rouges,  les  terres  d'ombre  et  de  Sienne* 
fous  n'en  rejelous  pas  complètement  t'emploi  »  mais  nous  ne  tei 
Sfons  pas  figurer  dan*  les  formules  que  nous  donnerons  pour 
re  1l*s  couleurs.  Nous  nous  sommes  attachés  à  donner  autant  que 
sible  des  recettes  evaetes  h  Vîùde  desquelles  on  puisse  arriver 
ninédiatemeni  à  des  résultats  satisfaisants  ^  et  les  ocres,  les  terrei 
'ombre  et  de  Sienne  varient  trop  dans  leur  composition  chimi- 
pour  qu'on  puisse  obtenir  avec  elles  des  composés  identiques, 

TcMtei  trs  nnal3f!ïe9  qui  suivent i,  H  qiié  nctas  avons  rétinies  en  tableau, 
ndîqnent  sufTissniment  tes  difFèrcnces  notables  qui  eiistcnt  entre  les 
Plèments  qui  les  composent. 

L*ocre  jnuneesi  un  mélange  d'argile  et  de  peroi^de  de  fer  hydraté  ^ 
nrrmcnt  c'est  de  l'hydrate  de  perotydc  de  fer  pur. 

L*ocfe  rouge  n'est  autre  chosR  que  Tocre  jaune  calciné- 

La  terre  d*ambre  est  un  hydrate  de  fer  mélangé  h  des  quantités  Ta- 
liablef  d'hydraie  d'osyde  de  manganèse ,  souillé  d'une  certaine  propor- 
tion d'argile,  (ti  ne  saurait  être  question  ici  des  terres  bitumineuses.) 

La  terre  de  Sienne  est  un  produit  analogue  k  U  terre  d'Ombre  »  mais 
moinA  chargé  d'oiyde  de  manganèse. 

Ocres* 


OSifOB 

1 

^ 

i*^* 

AlGIlft* 

&E     rEH^ 

cniv%^ 

ADTECM. 

JiuD«  d'Arldiiât. .  , 

21,43 

0,00 

78,57 

0,00 

¥m^9i  i^h 

—  Sl*^eorgcs.  *  , 

1,00 

6Q,50 

23,50 

0,00 

Berthier  (»J. 

* 

—  St.-AmantI,  *  . 

0,0D 

UAH 

25,00 

0,00 

Jd. 

\ 

—  Poufâln.    ♦  .  , 

7^0 

S0,ÏKI 

n»4o 

0,00 

ïé. 

1 

Hoiîf  p  de  Pouralrt.* 

0.00 

74,00 

20,00 

5,00 

Merat^oiUot  (•). 

«^it  BItfT.  ,  .  , 

0,00 

0^,00 

3,(M3 

3,00 

M«r«^SulUot{«ï. 

(*y  Dumii  »  Chimie, 

t.  III,  p- 36. 

i 

(*>  B^tltler,  E»afs. 

1. 1,  p,  r»o. 

f 

i>)  flyMl,C*lBl«,l 

*  m,p.i 

T. 
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Terres  d'onére  et  de  Sienne. 


Terre  d'ombre,  ÎC"  1, 
N»  3.  ,  »  , 

|Tcr*  es  Sienne,  K*  1 

N*  a.  .  ,  , 


17,10 
«,07 

20,00 

15,17 

0,90 

6,76 

Î7t00 


15,00 
ai, 00 
33,00 
33,ûa 
11,^5 

g,oo 

5,00 


ts,ti 

Î3,00 
fl,47 

ia,oo 

5,Sd 

3,00 


f^SïljR 

c^tucs. 

fAN«4II« 

55,Î7    ' 

0,27 

/iô,7û 

0,46 

is.oo 

1,18 

40,00 

3,7S 

73,20 

tr< 

80,01 

04  e 

7^,00 

ïr. 

VWa, 


Toute»  ce»  Ysriélès  ont  été  trouvées  dam  le  commeire  et  inalyièti 
dans  le  laboratoire  de  Sèvrei, 

On  voit  combien  toutes  ces  analyses  sont  diiïè rentes  et  que  ta  pnû^nt 
seule  peut  dètermmer  k  Tondant  le  plus  convenable  et  les  prDfH)ribrLi 
les  plus  propres  dans  ksquelles  il  faut  les  minier  pour  a*^oïr  onebclke 
couleur. 

Comme  dans  quelques  cas  ces  substances  naturelles  peaTenI  fournir 
des  tons  qu'il  serait  diflicile  d'obtenir  autrement  «  nous  donnons  ici  h 
préparation  qu'il  faut  leur  faire  subir  avant  de  les  eraployer. 

On  les  retire  de  leur  gite ,  on  les  délaye  dans  l'eau ,  on  dëcaot«  el  on 
laisse  repo!^er.  Le  décanlation  sépare  tous  les  grains  grossicn»  Pir  k 
repos  qui  se  fait  dans  des  fosses  ,  on  obtient  une  pâte  qu'on  faitsechrf 
et  qu^on  mêle  avec  ta  quantité  de  fondant  que  des  essais  prèlioiinairef 
oui  fait  juger  convenable  ,  et  après  Tavoir  calcinée  ou  non  saifintietun 
que  Ton  veut  avoir^ 

B.  Des  fondants. 

Les  fondants  sont  des  matières  y  i  tri  fiables  incolores  qu'oc 
Hjouie  aux  oxydca  iuëtalliques  ou  aux  métaux  pour  Je»  iairv  wjUie- 
-rer  aux  excipients,  et  glacer. 

Be  la  nature  dei  fcmdaiitf. 

Si  l'on  fixe  son  attention  sur  la  nature  chimique  des  difiërents 
excipients  sur  lesquels  on  peut  appliquer  les  matières  colorantes 
dont  nous  venons  de  donner  la  préparation  ;  si  Ton  considère  que 
les  uns  fondent  à  une  température  voisine  de  celle  à  laquelle  les 
couleurs  se  fixent;  que  les  autres  plus  durs  ne  s'y  ramollissent  pas 
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^  t  qu'alors  toute  la  fusion  doit  provenir  du  fondant:  si  l'on  re- 
^^^marque  que  la  température  à  laquelle  les  couleurs  se  cuisent,  est 
^niriable  avec  la  nature  du  produit  que  Ton  veut  décorer  et  que 
^«ction  des  divere  agents  fusibles ,  doit  être  différente  pour  à  peu 
^rès  tous  les  éléments  colorants ,  on  concevra  sans  peine  qu'il 
3oit  y  avoir  en  général  des  différences  tranchées  entre  tous  les 
■fondants.  Elles  tiennent  à  la  composition  des  matières  fusibles 
qpi^on  emploie  dans  leur  préparation ,  et  aux  proportions  dans 
■esquelles  on  les  mélange. 

Les  praticiens  attribuent,  et  probablement  avec  raison,  une 
Igrande  influence  aux  fondants  sur  les  différentes  qualités  des 
couleurs  vitrifiables.  Ils  se  plaignent  en  général  beaucoup  plus  de 
'l'imperfection,  ou  du  peu  de  variété  des  fondants,  que  deTim- 
parraite  préparation  des  oxydes  et  des  autres  éléments  dont  nous 
Tenons  de  traiter. 

Les  matières,  qui  entrent  dans  la  composition  des  fondants, 
sont  : 


io  Le  sable  ou  quari; 

2°  Le  felspatb  ; 

3*»  Le  borax  et  l'acide  borique  ; 

4»  Le  nilrc; 


5«  Le  carboDâte  de  potasse; 
6*  Le  carbonate  de  soude  ; 
7^  Le  minium  et  la  litharge  ; 
8*  L*oxyde  de  bismutb. 


Nous  avons  déjà  parlé  de  toutes  ces  substances  qui  entrent , 
comme  parties  fusibles,  soit  dans  les  pâtes  céramiques,  soit  dans 
les  glaçures  de  ces  pâtes  :  on  n'y  reviendra  donc  pas.  Cependant, 
comme  ici  plus  peut-être  que  partout  ailleurs,  on  ressent  Tin- 
fluence  de  ces  nuances  de  propriétés  différentes  dont  la  cause , 
probablement  toute  physique,  a  jusqu'à  présent  échappé  aux  re- 
cherches de  praticiens  instruits,  on  désignera  avec  autant  de 
précision  qu'il  sera  possible  celles  des  matières  dont  la  pratique  a 
consacré  l'emploi,  lorsque  ces  substances  se  rapprocheront,  sous 
le  point  de  vue  chimique,  de  corps  dont  Tusage  deviendrait  nui- 
sible. 

C'est  pour  cette  raison  que  nous  recommanderons  remploi 
presque  exclusif  du  sable  d'Étampes  de  préférence  à  celui  du 
sable  d'Aumont,  et  du  silex,  pour  fournir  aux  fondants  la  silice 
qu'ils  doivent  renfermer,  quoique  l'analyse  chimique  la  plus  dé- 
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licate  n'ait  pas  permis  d'apprécier  de  diSërence  sensible  dansk 
composition  de  ces  substances. 

Quelque  variées  que  puissent  être  les  proportions  dam  I» 
quelles  on  pourrait  combiner  les  substances  que  nous  tcmh 
d'énumerer ,  pour  obtenir  des  composés  plus  ou  moins  fiisibhi, 
les  conditions  nombreuses  auxquelles  nous  avons  vu  assujettitt 
les  couleurs  vitrifiables ,  c'est-à-dire  les  oxydes  mêlés  à  leois 
fondants,  limitent  sensiblement  le  nombre  de  ces  fondants. 

Si  on  se  rappelle  que  les  couleurs  faites ,  c'est- à^reprétok 
employer,  doivent  adhérer  fortement  aux  corps  sur  lesquels 
on  les  applique,  qu'elles  doivent  être  en  général  plus  fosibltt 
qu'eux;  qu'elles  doivent  être  à  peu  près  aussi  dilatables  cpe 
ceux^i,  pour  que  le  refroidissement  n'y  cause  pas  de  tressaillo» 
après  la  cuisson,  toutes  qualités  qui  dépendent  uniqueineatAi 
principe  fusible,  on  comprendra  que  les  fondants  convâttUv 
doivent  être  peu  nombreux. 

Enfin  les  couleurs  qui  servent  à  décorer  le  même  exdpioi 
doivent  se  mêler  ensemble,  et  cette  condition  est  surtout  indis- 
pensable pour  la  peinture  sur  porcelaine.  Mélangées  en  toutes 
proportions  pour  produire  les  tons  variés  à  l'infini ,  dont  Tartisle 
a  besoin,  ces  couleurs  doivent  consener  chacune  la  nuance  qui 
lui  est  propre,  et  cette  considération ,  conmie  nous  l'avons  déjà 
dit,  fait  proscrire  ou  du  moins  réserver  pour  des  cas  particulieis 
fort  rares,  l'emploi  de  certains  oxydes. 

Cette  même  considération  peut  et  doit  s'appliquer  aux  fondants 
dont  l'action  énergique  a  tant  d'influence,  comme  on  le  vem 
plus  loin ,  sur  la  nuance  et  même  sur  le  ton  que  prend  un  même 
principe  colorant.  La  présence  du  borax ,  ou  de  l'oxyde  de  plomb, 
ou  du  sable  nécessaire  pour  aviver  la  richesse  d'une  couleur  s'op- 
pose au  contraire  au  développement  du  ton  de  plusieurs  autres 

Iiefl  fondaoU.  Oompoiîtîon  et  préparation. 

L'étude  des  fondants  se  réduit  à  celle  de  sept  composé, 
tous  employés ,  comme  principes  fusibles  ,  dans  la  préparation 
des  couleurs  de  porcelaine  dure,  et  pouvant  entrer  comme  fon- 
dants, avec  quelques  légères  modifications,  dans  les  couleurs  A^ 
porcelaine  tendre ,  des  faïences  fines  et  communes ,  etc. 
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-'    Ces  fondants  principaux  sont  nonunés,  dans  l'industrie  des 
Douleurs  vitrifiables. 
!•  Le  fondant  rocaille ,  n*  i. 


a*  Le  fondant  aux  gris ,  n*"  2. 
3^  Le  fondant  de  carmin,  n""  3. 


4^  Le  fondant  de  pourpre,  n*  4- 
5*  Le  fondant  de  violet,  n*  5. 
6®  Le  fondant  de  vert ,  n^  6. 


7»  Le  fondant  d'or  et  de  platine  à  titre  métallique  ,  n**  7. 
Ce  sera  plus  souvent  sous  leurs  numéros  que  sous  leurs  noms , 
que  nous  les  désignerons. 

N'*  1.  Fondant  rocaille. —Il  se  compose  de: 

Minium  ou  litharge. 75 

Sable  d'Élampes. 25 

On  mêle  bien  ces  deux  matières  et  on  fond  dans  on  fourneau  qui 
donne  un  bon  coup  de  feu;  la  masse  se  trouve  convertie  en  un  vert  jaune 
verdÂtre  si  le  minium  ou  la  lilharge  dont  on  s'est  servi  ne  contient  que 
très-peu  de  cuivre.  C'est  un  silicate  de  protoxyde  de  plomb,  le  calcalin- 
dique  pour  sa  composition: 

Protoxyde  de  plomb 75  )  ^  ^^  1  Protoxyde  de  plomb.    .  .  •  74,00) 

SiUce 25J*®^|sUlce 25,40J**^^ 

L'analyse  a  fourni  à  M.  Salvétat,  pour  composition  moyenne  de  diffé- 
rents fondants  rocaille  trouvés  dans  le  commerce ,  les  nombres  de  la  se- 
conde colonne. 

Quelques  chimistes  fondent  le  mélange  de  sable  et  de  minium  dans 
un  creuset  qu'ils  exposent  pendant  toute  la  durée  de  la  cuisson  à  la 
température  du  dégourdi  des  fours  à  porcelaine.  Après  le  défournement 
ils  cassent  le  creuset  pour  en  retirei^le  fondant:  c'est  une  mauvaise  mé- 
thode. Longtemps  exposé  à  une  température  élevée  sous  l'influence  des 
vapeurs  humides  et  réductives ,  le  fondant  perd  de  l'oxyde  de  plomb 
et  devient  plus  dur  ;  il  subit  en  outre  l'action  du  creuset  qui  lui  cède  de 
l'alumine  et  de  la  silice,  ce  qui  le  durcit  encore.  On  lui  conserve  sa  fusi- 
bilité et  sa  composition  intactes  en  le  fondant  rapidement  et  en  le  cou- 
lant sur  une  plaque  de  métal  aussitôt  que  sa  fusion  est  complète. 

N'2.  Fondant  aux  gris.—  Ce  fondant  se  compose  de  : 


Fondant  rocaille 88,S8 

Borax  fondu 


88,98 1 
11,11 1 


99 


llinlum  ou  lUluirge,  •    dd«06| 
Ou  '  Sable  d'Étampes.    .  .    22,22 1 99 
Boraxfonda 11,11} 

On  fond  ces  mélanges  comme  le  fondant  rocaille,  dans  un  creuset  de 
terre,  dans  un  bon  fourneau  et  on  coule.  Les  observations  que  nous 
avons  faites  au  êuj^  du  fondant  n*"  1  s'appliquent  encore  à  celoî-cî. 
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Eo  calcolanl  la  composition  de  ce  fondant,  oaJitmTe  qtfîl  «w 
fermer  :  M.  Malagoti  y  m  Iroufé: 

Prototyde  de  plomb.  •  •  •   fiiiH\ 

SlUce. tïM 

Soude M* 

Adde  borique. IM 


I 


ProtOKide  de  plomb. .  .  .  M.M 

SUIce. 32,23 

Soude. 3i40  >  09 

Adde  borique. 7,50 


jCUuuiz ,  fer  et  alumine  •  •     e,U 

Cette  analyse  confirme  la  synthèse  qne  nous  indiqaons* 
M.  SaWéUt  se  sert  maintenant  d'an  fondant  pour  les  gris,  lesra«a. 
les  jaones,  etc.  N»  2  S. ,  composé  de  :  11  donne  à  ranaljse  : 

Minium  onUibarge 60)       |  Protoxydede  plomb. ....  e?^ 

15} 


Sable  d'ÉumpeiL 15  }ioo  Silice iwm 

Adde  borique  crIftaUlié.  ...  25]       |  Addeborique  anbydre.   •  .  1&,S}1 

En  retranchant  les  43,62  d'eaa  par  0/0  que  contient  Tacide  bori^ 
cristallisé. 

N«8.  Fondant  de  carmins.—  Ce  fondant  se ccmpose de: 

Borax  fondu •  •      65,55 1 

Sable  d*£tampes 33.3$  [itO 

lUnlum  ou  lltharge t\,\l] 

On  fond  ce  mélange  comme  les  précédents.  Si  le  fondant  de  canm 
possède  en  effet  cette  composition ,  Il  doit  renfermer  : 

Adde  borique 38,36  \  Adde  borique •  SSfàO\ 

Soude. i7,2o|  Soude. IT^ie) 

Silice 33,33lloO  Silice 33,3o'iM 

Protoxyde  de  plomb.    •  .  .  11,11  i  Protoxyde  de  plomb.  .  .  .  li,ool 

/  Alumine ,  chaux  ,  etc.  •  .  .    O.u) 

L'analyse  d'un  fondant  de  carmin  en  usage  à  la  manufactore  de  Se 
▼res  depuis  longtemps ,  a  donné  à  M.  Salvètat  les  nombres  de  h  se 
conde  colonne ,  qui  s'accordenl  bien  avec  ceux  que  suppose  le  cakal. 

On  met  le  mélange  de  borax,  de  sable  et  de  minium  dans  un  creiiK 
de  terre  et  on  le  fond  ;  quand  il  est  fondu ,  on  le  coule  sur  une  pelle  d 
fer  comme  les  précédents.  Quelques  praticiens  recommandent  de  1 
couler  dans leau ;  c'est  une  précaution  qui  ne  peut  être  que  nuisible 
elle  enlève  certainement  du  borax  au  fondant  et  ne  peut  l'amèlioR 
sous  aucun  rapport. 

N*  4.  Fondant  de  pourpre.  Ce  fondant  dont  M.  Salvètat  lii 
usage,  se  compose  de  :  Il  renferme  : 

Minium  ou  lltharge 37,50 

Sables  d'Étampes.   ....  12,50  )  100 

Adde  borique  crtotalllsé. .  50,00 


Protoxyde  de  plomb.  .  .  .    47,06 

Silice 15,98 

Acide  borique  anbydre.  •  •    30,00  ' 


10 
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On  fond  et  on  coule  comme  on  le  fait  pour  le  fondant  n»  2. 

-      N*  5.  Fondant  de  violets.  M.  Salrètat  emploie  avec aranttge no 
-ndant  de  violets  qni  rend  inatîle  Taddition  da  bleu;  il  se  compose 
-9  :  Il  renrerme  : 

JbIiud  oa  litharge 67,50]       { Protozyde  de  plomb 76,72] 

iMe  d'Êtampes. 5,Oo|lOO    SUice • S.eojlOO 

^      dde  boriqae  cristallisé. .  .  27,50  )         Acide  borique  cristallisé.  .  17,50  ) 

^      On  fond  et  on  coule  comme  pour  le  fondant  n*  4. 

.  N*6.  Fondant  de  verts.  M.  Salvétat  emploie  pour  ce  fondant 
I  composition  :  Et  à  Meissen,  suivant  M.  Kahn  : 

ffariam  ou  Utharge. .  •  •  •  73,00  \  73,00  \ 

«ftble  d'ÊUmpes 0,00 1 100      18,Oo|ieo 

mdde  borique  cristallisé.,  .  18,oa)  g,Oo] 

N<*7.  Fondant  de  snbstan  ces  métalliques. 

C'est  du  nitrate  de  bismuth  précipité  par  l'eau  de  sa  dissolution  dans 

«.*acide  nitrique  ;  il  est  blanc ,  légèrement  jaunâtre  :  il  faut  avoir  le  soin 

c3*ëviter  l'addition  du  carbonate  de  potasse  qu*on  ajoute  quelquefois,  et 

^pil  précipiterait  les  oxydes  de  nickel  et  de  cuivre  que  contient  souvent 

"^e  bismuth  métallique  ;  la  présence  de  quelques  millièmes  de  cuivre 

^smpécherait  For  de  donner  on  beau  mat.  On  lyoute  à  l'oxyde  de  bismuth 

"S/lâ  de  borax  fondu ,  et  on  mêle»  suivant  certaines  droonstances,  1/10 

^m  1/15  de  fondant  pour  1  partie  d'or. 

§2.  «—Les  cott/eura,  leurs  diverses  sortes f  leur 
compositian,  etc. 

Nous  avons  déjà  dit  que  les  oxydes  ne  supportaient  pas  tout 
également  bien  une  température  élevée.  De  là  des  distinctions 
essentielles  entre  les  couleurs  vitrifiables. 

Les  couleurs  qui  peuvent  résister  sans  altération  à  la  tempéra- 
ture nécessaire  pour  cuire  les  vernis,  émaux  ou  couvertes  des  Pote- 
ries s'appellent  couleurs  au  grand  feu.  Elles  sont  d'au- 
tant moins  nombreuses  que  les  glaçures  doivent  cuire  à  une  tem- 
pérature plus  élevée.  En  commençant  par  les  plus  élevées,  ca 
sont  : 

Pour  les  porcelaines  dures,  le  bleu  de  cobalt,  le  vert  de  chrome, 
les  bruns  de  fer ,  de  manganèse  et  de  chromate  de  fer  5  les  jaunes 
obtenus  avec  l'oxyde  de  titane  ;  les  noirs  d'urane. 

II.  85 


Nous  pontôiié  éfiËôftf  lytMHëf  ottntftië  ëtftlléttNt  de  {{liiiBliJ 
niais  de  seconde  teitipératare  ^  ptMt  poreelaine  tendre ,  ks  iMéI 
rouges  et  bruns  de  iriànguièsë,  dé  bûiihi  et  tfé^féi-,  ^tii  déaHl| 
quelques  porcelaines  dé  là  Chiné;  (Additions,  T.  II,  p.  7SS.) 

Pbtir  les  faléiices  tinH  èl  ctiittiiiunéi ,  iës  jauiie^  tt^UttuiÉ^lfe 
les  tinms  de  manganèse,  les  Terfs  de  ciiivre  et  lea  Ueoiiii»|ki 
balt.  la 


Les  couleurs  qui  ne  pourraient  supporter  une  aussi  haaie  aa- 
pératai«  sans  ëproutef  de  grandes  altérations,  et  qui^ 
doiv^t  4tre  cuites  ou  parfondues  à  uilë  température 
irittriëtti^é  à  celles  des  précédcnteii,  dtiht  le  niaximiitt  ii'ihA 
pas  le  degré  de  tusion  de  l'argent  fin ,  portent  le  nom  de  êoi* 
leurs  de  moufles,  pour  les  porcelaines  et  lea  faienosslna, 
et  de  eou  leur  s  de  réverbkres^  t'^'ur  la  faienebéttdKi 

(ta  fedht?oil  HAnk  cette  dërdlèrë  èërië  la  tibk&iblUté  d'titiMdfri 
toutes  tés  nuancés,  pour  toiilés  lès  sortes  de  pëinitireS  et  de  j^ 
cures. 

Les  eouleura  au  grand  feu  ont  sur  les  couleurs  de  OMNife  m 
gMnd  avantage  ;  c'est  celui  de  pouToir  recevoir  sans  ss  runolli^ 
la  dorure  dont  on  veut  les  rehausser.  Cette  considératUm  a  dirigé 
des  essais  dont  le  succès  a  été  complet  et  qui  ont  ajouté  à  la  pa- 
lette tltië  série  de  couleurs  de  tons  plus  variés  ^uë  ceux  des  cou- 
leurs au  grand  feu  ^  on  les  a  nommées  couleurs  de  demi- 
grand  feu,  ou  couleurs  de  moufles  dures.  Ces  couleurs  se 
glacent  ft  la  mdtifle ,  mais  à  une  iënipëràture  bien  plus  élevée  4^ 
les  coiilèurs  à  t)ëin(ire  qu'on  désigne  soUs  le  nom  dé  fe o tt  1  ëdH 
de  moufles    tendres. 

Cei  (îoiileurs  Une  fois  cuites  peuvent  rëcét^oir  d'àiitre^  coulétits, 
là  donii^  hrunie,  le  plalinage,  èib. ,  sans  qti'dh  sdit  ôBligë, 
cdhiitie  pour  les  cbuleurs  tendres ,  d'enlever  au  grdttoir  la  côh- 
leiih  qui  fait  le  fdnd  :  ce  qui  était  très-long  et  rend:lit  trës-dif- 
ffdleS  et  très-chers  les  dorures  ou  omëtnetits  sur  fdnd  dé  cdtiléar 
tendre. 
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À.  Cotileori  de  mooâei  tendrai. 

ne  ^  par  les  procèdes  que  nous  avons  détaillés  au  §  i 
Tart.  I*',  on  s* est  procuré  d'une  part  les  oxydes,  de  Fâtitre 
4Éi  fondants,  nous  ne  dirons  paâ  seulement  suffisamment  pùt*s, 
tnais  encore  dans  un  état  convenable ,  il  faut  composer  lacoukur 
il  la  rendre  propre  à  être  employée. 

ifeus  avons  déjà  dit  que  la  couleur  vitrifmbte  se  compose  d'un 
'fondant  fixant  et  faisant  glacer  sur Texcipient  un  oxyde  colorant; 
TU  iuffU  donc  t>o^^  f'àivc  Ia  couleur,  d ajouter,  en  proportions 
jttiterminëes  aux  bxydes  ou  principes  colorants  ^  le  Tondant  qui 
maVi  les  Taire  adhérer. 

Quelquefois ,  mais  en  apparence  seulement ,  on  opère  dlfierem^ 
t^  alors  les  procédés  dont  on  se  sert  sont  complexes,  H  est 
J,  mais  économiques  en  temps  et  en  dépenses;  ils  permettent 
iomplir  simultanément  deux  opératlotis  dislinct4?s  qu*il  est 
lie  de  séparer  par  la  pensée,  d'abord  la  préparation  de  Tuiyde, 
rîncîpe  colorant  j  puis  le  mélange  de  ce  principe  avec  la  compo- 
ition  fusible  qui  doit  le  fixer  et  te  Taire  glacer. 

Ainsi  loi^u'on  met  dans  un  creuset  du  minium,  du  sable,  du 
jKirai  et  de  rantimoniate  de  potasse ,  on  Tait  en  même  temps  du 
|âune  de  Naples  et  du  Tondant.  On  les  fait  ensemble ,  simulUmi^ 
Pliant;  on  pourrait  les  faire  isolément,  puis  les  mêler,  et  la  cou- 
letir  n'en  serait  ni  moins  belle,  ni  moins  bonne.  Le  premier 
jprDcadé  est  économique  et  court  ;  le  second  serait  pi  us  dispendieux 
et  plus  long. 

Dans  la  pratique  on  abrège  toutes  ces  préparations,  on  fait 
itsage  do  procedé-s  mixtes  qui  sont  variables  avec  les  matériauxqui 
composent  la  couleur* 

CkMisidérëes  sous  le  rapport  des  procédi^s  mis  en  usage  pour 
Mriquer,  le»  eouîeura  pourraient  être  divisées   en  trois 


Les  couleurs  qui  ne  se  fondent  pas,  ce  sont  celles  qui , 
eomme  les  couleurs  fournies  par  foxyde  dte  ffer,  l'oxyde  de  chrome  ^ 
ont  à  remploi  le  ton  qu'elles  doivent  avoir,  nu  qui ,  comme  les 


À 
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couleurs  tirées  de  l'or,  ne  supporteraient  pas  cette  fusion  préalable 
sans  s'altérer-,  les  oxydes  se  mêlent  seulement  aux  fondants. 

Lescouleurs  qui  se  fondent,  ce  sont  celles  dans  la  coah 
position  desquelles  entrent  des  oxydes  qui  seuls  n'ont  pas  de 
couleur  et  qui  ne  sont  colorés  qu'à  l'état  de  sels,  c'est-à-di» et 
combinaison,  soit  avec  le  silice,  comme  le  cobalt  et  le  cmmi 
soit  avec  le  plomb,  comme  l'antimoine.  Les  verts  de  cuivre, les 
bleus  de  cobalt  et  les  jaunes  d'antimoine  sont  dans  ce  cas.  Ol 
mêle  les  oxydes  avec  les  fondants  et  on  fond  à  une  tempëntoel 
•  variable  pour  chaque  couleur. 

Les  couleurs  qui  se  frittent  seulement,  cescmtodki 
qui  n'ont  pas  le  ton  à  l'emploi;  l'oxyde  comme  dans  lecasqioi 
précède  n'a  pas  le  ton  qu'il  doit  conserver;  mais  la  tempértfme 
de  la  fusion  serait  trop  élevée*,  cette  fusion  préalable  cfaangenit 
la  nuance  que  doit  avoir  la  couleur.  On  mêle  l'oxyde  avec  le  fan* 
dant  et  l'on  élève  la  température  graduellement  seulement  poor 
ramollir  la  surface.  Ce  sont  peut-être  les  couleurs  les  plus  ééhaia 
à  Élire. 

Cette  classification  indépendante  de  la  température  k  laqndle 
se  cuisent  les  couleurs ,  après  l'application  sur  la  poterie*  mnit 
sans  doute  un  avantage,  mais  elle  aurait  aussi  rinconvément  de 
séparer ,  de  diviser  l'étude  de  couleurs  que,  sous  tous  les  autres 
rapports ,  il  convient  de  rapprocher  ;  elle  nous  obligerait  à  des 
répétitions  que  nous  croyons  pouvoir  éviter  en  groupant  toutes  les 
couleurs  de  même  nuance,  quelle  que  soit  la  manière  dont  eOes 
sont  faites.  Nous  croyons  préférable  de  donner  en  parlant  d'une 
couleur  toutes  les  recettes  avec  lesquelles  on  peut  l'obtenir ,  pour 
la  rendre  propre  à  être  employée  à  l'une  des  trois  températures 
principales  que  nous  avons  établies. 

Pour  une  même  couleur,  nous  commencerons  son  étude  pir 
son  application ,  i**  au  feu  de  moufle  ordinaire  ;  ^^  au  grand  fen 
de  moufle  ;  y  au  grand  feu  des  fours  à  porcelaine ,  sur  la  porce- 
laine dure,  sur  la  porcelaine  tendre ,  la  faïence  fine  dure,  b 
faïence  fine  commune .  etc. ,  si  elles  sont  susceptibles  de  ces  af^ 
cations. 

Toute  couleur  doit  à  l'usage  être  considérée  sous  deux  points 
de  vue  très-importants  :  i  Me  ton,  la  nuance  même  qu'elle  doit 
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^      présenter  après  la  cuisson  et  dont  il  faut  la  rapprocher  autant  que 
^      possible  avant  d'être  cuite  ^  a"  la  propriété  de  pouvoir  former  avec 
^      d*autres  couleurs  appropriées,  des  mélanges  qui  doiveot  conser%*er 
f      ou  prendre  au  feu  les  nuances  qu'on  veut  avoir, 
r  Cette  dernière  qualité  sans  laquelle  il  serait  impossible  de  faire 

•  de  la  peinture  d'art ,  dépend  uniquement  de  la  nature  constante 
^  et  pure  des  corps  qui  entrent  dans  la  composition  des  couleurs  et 
I  des  proportions  bien  déterminées  dans  la  combiaaison  ou  le  nié- 
^  îâBge  de  ces  corps  pour  faire  la  couleur.  Une  fois  que  des  cou- 
L  teurs  par  leur  association  en  proportions  sensiblement  les  mêmes, 
m  Ummt  donné  au  ff^u  ,  dans  certaines  limites  de  température^  un 
p  ton  ou  une  nuance  voulue,  elles  donneront  constamment  la  même , 
Cest  donc  a  remplir  ces  conditions  de  purelé,  d^élat  moléculaire, 
de  proportions  bien  déterminées  que  doivent  tendre  les  recherches 
et  la  science  du  chimiste  chargé  de  les  préparer* 

Outre  ces  deux  premières  conditions,  il  faut  que  les  couleurs 
&ï  pofôèdent  une  troisième  non  moins  importante ,  c'est  d'être 
glacées  et  de  ne  point  écailler  lorsque,  mises  à  une  épaisseur  con- 
venable ,  elles  sont  cuites  h  la  température  qui  leur  convient. 

Les  couleurs  seules  qui  se  frittent  peuvent  souvent  offrir  des 
Icmtes  assez  éloignées  les  unes  des  autres  dans  deux  préparations 
différentes;  c'est  la  température  seule  qui  leur  donne  leur  ton, 
et  nous  savons  qu'il  est  trèsr-diflicile  de  la  régler*  Quand  une  cou-' 
leur  de  cette  nature  n'a  pas  la  nuance  voulue,  il  est  possible  de  la 
corriger,  soil  par  des  additions  de  couleurs  qui ,  parleur  mélange 
la  ramènent  au  ton  désiré,  soit  par  des  additions  de  couleurs  faites 
avec  la  même  recette,  mais  péchant  par  le  défaut  contraire:  le 
premier  moyen  doit  être  rejeté  toutes  les  fois  qu'il  s'agira  d'une 
couleur  à  mêler  ^  il  est  bon  tout  au  plus  pour  des  couleurs  de 
fondii,  La  couleur  ainsi  corrigée  perd  sa  composition ,  etc'cst  d'elle 
que  dépendent  ses  bonnes  qualités  dans  les  mélanges.  Elle  ne  peut 
plus  servir  qu'employée  seule  comme  couleur  pour  fonds. 

Quant  au  second  procédé ,  il  ne  saurait  modifier  les  prapriétëi 
des  couleurs;  sous  ce  rapport  la  composition  reste  constante, 
identique f  et  la  couleur  coaseivc  ses  propriétés  fondamentales. 
C'est  un  moyen  que  nous  avons  employé  avec  avant.ige  dans  la 
plupart  dds  cas. 
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9Ba  nifni^vm  fm  wn^^m^ 

Hoos  allons  dooMT  maffl<iiff b|  \fak  dé|ails  sur  )a  fibfkiti 
diaqMCQYileiiri  nous  indiqvoii^btoiiiw  de  tûulas  l^  recât 

le  laboratoire  de  lamaafacUure  de  Si^fre^.  _.        ^^ 

Qn  feini  que  dans  ql|e^||l^^n^  «dU^I  comme  élnSj^sl 
fMinss  cpaleuEsdéîà  fiût^.  ^limi(  flllip  iiou&  1  avouâ  {lu^  im|  F 
flQM  ffmplaoé  cei  qw^^M^  Var  àsft  mç^po^q^iâ  waveaiUi 
te  pqDdpcs  qiiî  ewqppMqi  c»  ç^^ 
kl  bAIi«b  de  Urotea  pîèce^î  qviÂs  nova  da^oos  Ift  f^re^  dam  1^9- 
coop  de  cas,  ce  ii*f^  B»  pgaMUf ,  çt  c'e^^o^^ 
aaiehiUtt^  une  l^gg^râ»!!»  ^^i^gp^  çymoe  lejatmi^imieu» 
p^,  «pta  ipow  pâBfiiiif  ja^ivi  dîu^  f^ 
lia  IMt  «Il«  q«t  firitléa ,  çcmiM  €«rMÎI^ 


lien 
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ri|i  jiifé  Bëoeas^rfi  4'étaUir  ope  luviMïnPl^tmie  ^Qiferw  ee«p 
lu  o^alaoïa  de  la  mani^fiicture  royale  de  Sèvrps \  eî^gnf  mfiqm 
aa  ce  genre  le  moins  possible ,  ]'ai  cru  devoir  adopter  une  inomeiif 
Clature  connue  dans  plus  de  la  moitié  de  TEurope.  C^esi  ceVll# 
Warner  )  répandue  par  les  ouvrages  de  minéralogie  de  ses  Doq^ 
breux  élèves.  Elle  parait  singulière  dans  quelques  eas^  mus  #     %.* 
est  fiiite ,  elle  est  reconnue  ^  et ,  dans  mes  prioci  pes  de  dénomiiu-      ^ 
tion  des  corps,  il  vaut  mieux  admettre  une  nomenctature  untTo* 
que ,  raisonnée  et  déjà  admise ,  que  de  la  rnodi  Qer  sans  cesse  soos      g 
la  motif  de  la  rendre  meilleure.  Néanmoins  pour  les  personaes 
qui  ne  voudraient  pas  se  senir  de  ces  déaomii^atioos,  j'ai  donoe 
à  chaque  couleur  un  numéro,  suivi ,  lorsqu'elle  présente  plu&ieun 
variétés,  ^  lettres  iodicativeâ^.  (Voyez  Additions,  T.  Il ,  p.  727.} 

J'ai  cbobi  les  noms  et  les  exemples  dans  l^  miiioralpfie  de 
M.  Fréd.  Ludwig  publiée  en  i  Soi  et  qui  ^  donné  un  tableau^  en- 
luminé des  couleurs  en  accord  avec  leur  dénomination  ('}. 


(*}  Mandbwk  der  minerai,  naeh  j4.  G.  berner,  von  Chr.  Fried,  /liuhrif 
jiroÂ  in  iMpi.  LHpiig,  1S03.  9  fol.  in-a*  a?«c  no  ubltan  colorié  dci  coakwt, 
txpttqué  page  S  du  l***  \ol. 
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-«--  Blancc. 

^  '-  ]r«ft.  mmna  fixe. 

C-'fltt  de  réqMûl  blanc  du  commerce ,  dont  on  aqgmnU  gu  (dinuaue  la 

^-'-'^isibililé  par  une  addition  de  fondaq^  rocaille  b«  1 ,'  on  de  sable  4*£- 

<^iampes,  pour  Tameppr  à  un  degré  convenabje.  I)  est  â  peu  près  im- 

^^jMWsible  de  donner  une  composition  plus  positive  en  raison  des  Taria- 

_:_,iMia  que  ce  genre  de  produits  présente  dans  le  corameroe  ;   nous 

"^^iTons  essayé ,  sous  le  rapport  de  la  contenance  en  silice  ,  plosleura 

"    Imbux  blanés  sortant  de  la  même  fabrique  et  ayant  le  même  cachet: 

-^•Ottt  y  avons  trouvé  des  différences  tellement    tranchées  que  nous 

;..:^iroDS  dû  abandonner  des  recherches  tendant  à  préciser  la  compontioo 

.4l(S  blancs  fi^es.  Kous  donnons  directement  des  receltes  eoBTeqables 

ppar  faire  Vémail  blanc. 

On  prpnd  suivant  )es  procédés  inscrits  dans  les  registres  de  la  mano- 
racturé  : 

Sable  blanc  d'ÊUmpçs 5S  ] 

Calcine  à  15  d'étaln  pour  100  de  plomb.  ..,.,.    sej  iOO 
Garhooate  de  potasse 91  ) 

Cette  recette  a  été  employée  avec  snccét  par  M.  Honoré. 
On  (ntte  à  plusjeqrs  reprises ,  seuleinent  jusqu'au  commencement  i|e 
fasion  et  après  avoir  bien  trituré  le  produit  de  la  fritte  précédante. 
îf  Bf .  Paris  et  Ami  font  un  émail  blanc  en  fondant  ensemble  : 


Borax  fondu 14  \ 

Oxyde  d*étaln u\^^^ 

Acide  arsénieux hl 

Cristal  G es] 


Le  cristal  G  est  composé  ^e  : 

Sable  blanc '.    45  ^ 

Minium a7>ieo 

Carbonate  de  potasse  •  • 
Fondus     ensemble. 


45  \ 

a) 


Ce  blanc  sert  à  éclairer  les  parties  lumineuses  des  linges,  des 
fleucs  blanches,  qui  he  seraient  pas  «ssez  vives,  si  etl^  étaient 
aealenient  données  par  le  blanc  de  la  couverte  de  la  porcelaine-  U 
permet  aussi  d'éclairer  des  parties  que  le  peintre  ii>  R9s 
réservé  dans  son  ébauche,  en  le  superposant  aune  certiMoe 
épaisseur  sur  toutes  les  couleurs  déjà  placées. 

M*  a.  aUuM  4e  Oorge. 

C'est  le  nom  qn*on  donne  à  Serres  à  une  compositioD  fàsible  qu'on 
ajoute  sur  les  parties  qui  n*ont  pa  recevoir  an  graml  fea  la  coqveUe 
nécessaire  pour  les  glacer;  oq  le  fait  en  prenant: 

Fondant  roeallle  vfi  1 ^1 100 

Fondant  de  carmin  n»  3 •     ^  i 
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On  broie  sur  une  glace  et  on  remploie. 

Pour  être  d*iine  bonne  qualité ,  il  font  qa*il  soit  incolore.  U  Int  te 
porter  toute  son  attention  sur  le  choix  de  la  litharge  oa  du  miniiim  àâ 
on  se  sert  pour  faire  le  fondant  rocaille  ;  s'il  renferme  da  cuiTre,  le  Ite 
de  gorge  ne  sera  pas  d'un  beau  blanc  ;  on  peut  le  rendre  plus  opaqHft 
y  ajoutant  une  petite  quantité  d*émail  blanc. 

V**  4.  Blane  à  mêler  oa  Uaiio 

Cette  couleur  s'obtient  en  modifiant  par  des  additions  de 
n*  1 ,  le  blanc  fixe  n«  2. 

n  sert  à  faire  des  ornements  en  saillie  sur  les  fonds  blanes  os  eoM 
à  la  manière  des  Chinois.  M.  Cohille  est  celui  qui  Ta  fait  an  tof» 
miers  et  arec  le  plus  de  perfection. 

Cette  couleur  doit  se  mêler  à  toutes  les  autres ,  leur  donaer  k 
corps  et  de  ropacitë  sans  les  faire  écailler,  et  pouvoir  serrir  a 
couleur  vitrifiable  au  même  usage  que  le  blanc  de  plomb  « 
d'argent  dans  la  peinture  à  Thuile. 

C'est  sur  les  mêmes  principes  et  avec  les  mêmes  éléments  qil 
&ut  faire  les  blancs  de  porcelaine  tendre  et  de  faïences  fine  et 
mune ,  tant  de  grands  feux  que  de  moufle.  Les  belles fidtaoes  à 
Perse  à  fonds  bleus ,  nous  offrent  Tapplication  de  ces  couleurs. 

Le  blanc  mis  en  rehaut  sur  les  Poteries  campanieuies  n'a  de 
rapport  avec  celui  dont  nous  traitons  que  par  la  couteiir  -,  c'est 
une  matière  terreuse,  argileuse  et  blanche  qui  n'adhère  aux pièo0 
que  par  le  ramollissement  de  la  glaçure  sur  laquelle  elle  estpiioée 
(Voyez  ce  qui  en  a  été  dit ,  vol.  1 ,  553). 

Gris. 

Les  gris  sont  des  couleurs  de  moufles  qui  s^altèrent  focilemest 
aune  température  élevée,  devenant  noirs,  sales,  mal  gteeésd 
disparaissant  même  complètement  :  on  les  obtient  par  des  mé- 
langes, variés  à  l'infini  pour  ainsi  dire,  d'oxydes  de  fer,  dem»- 
ganèse  et  de  cobalt  additionnés  d'une  assez  grande  quantité  de 
fondant.  (Voyez  Additions,  T.  11,  p.  731.) 

Les  gris  dont  on  fait  usage  à  la  manufacture  de  Sèvres,  en  mé- 
lange avec  d'autres  couleurs  pour  donner  des  teintes  sooveB^ 
très-délicates,  ont  en  cela  beaucoup  d'importance  et  sonttiès- 
difficiles  à  faire,  pour  remplir  les  différents  usages  qu'en  fontprio- 
cipalement  les  peintres  de  figure. 
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Il  y  eu  a  quatre  variétés  dont  la  destination  n'est  pas  la  même ,  ainsi 
-    a  emploie  pour  fonds  les  n°'  42,  P.  f.,  43  P.  f.,  16  P.  f. 

a  V  U.  Chrb  fonoè  et  U  ».  F.  Orii  fonoé  povr  fonds. 

Buna.  Salvim 

Fondant  aux  gris  n*  2  ou  2  S 68  \  88  \ 

^  Carbonate  de  cobalt  ...••• 61  gl 

Oxyde  deferjaune  (») 13^^        ^M^® 

Carbonate  de  zinc  hydraté 13  )  o  ) 

-E  On  tritare  et  on  fond  à  une  légère  chaleur.  —  Pour  fidre  le  n>  12  P.  f. 
'^€È  augmente  la  dose  du  fondant. 

Le  n<»  12  sert  en  peinture  à  modiGer  en  gris  tous  les  tons  de  la  palette 
-maries  rompre  et  les  faire  passer  dans  Tombre. 

H**  18.  GfttB  rooitâtre  et  18  P.  F.  Orû  rovtsfttre  pour  fendt. 


SàlvéUU. 
Pondant  aux  gris  n*>  2  S.  .    88 
Carbonate  de  cobalt.  ....     6 


Oxyde  de  fer  rouge  (*).  ...      3 
Carbonate  de  xinc  hydraté.  .     5 


100 


Buna. 

Fondant  n*  3 76 

Carbonate  de  cobalL      0 
Sulfate  de  1er.  .  .  .    12 
Carbonate  de  xinc  hy- 
draté     12 

100 


On  triture  et  on  chauffe  à  une  chaleur  suffisante  pour  fritter  la  masse. 
On  obtient  le  n**  13  P.  f.  en  augmentant  la  dose  de  fondant  ;  on  la  porte 
à  95  dans  la  première  recette ,  à  85  dans  la  seconde. 

Ce  gris  est  très-convenable  pour  les  ombres  des  chairs,  se 
mêlant  avec  toutes  les  couleurs  et  glaçant  bien. 


V  14.  Oria  tendre. 


Gris  n*  12..  •  •  .  •  •  20  ou  33 

Bleu  n<»   28.  T.  .  .  .  25        27 

Jaune  n<»  Al.  B. .  .  .  25        27 

Carb.  de  ilnc  hyd. .  •  80       13 


100 


Fondant  n»  jl 

Bleu  n»  28.  T 

Jaune  n*  41.  B 

Carb.  de  liiic  hydralé> . 


50 

10 1 
10| 
80- 


100 


C*est  un  gris  bien  compliqué  et  qui  peut  manquer  souvent  quand  une 
seule  des  couleurs  qui  en  font  partie  a  varié  dans  sa  composition  \  il 
était  autrefois  connu  sous  le  nom  de  gris  4. 


(I)  Nous  nommons  ainsi  par  abréviation  l'hydrate  de  peroxyde  de  fer,  provenant 
de  la  décomposition  par  Peau  du  sulfate  de  protoxyde  de  fer. 

(S)  C'est  le  résidu ,  lavé  à  l'eau  bouillante ,  de  la  ealclnation  à  une  chaleur  rouge, 
du  sulfate  de  protoxyde  de  fer. 
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Il  est  extrêmement  fondant  et  doit  être  encore  ménagé  dans 
remploi ,  car  il  détruit  facilement  la  couleur  avec  laquelle  oi 
l'associe.  On  remploie  encore  à  cau$e  de  sa  fusibilité,  pour  ame- 
ner la  fusion  des  couleurs  qui ,  ne  devant  être  employées  qm 
minces,  ne  brilleraient  pas. 

Celte  couleur  peut  se  faire  de  toutes  pièces  « 


SaivéiÊt. 

Fondant  aux  gris  no  2  ou  2  S 92\ 

CariMntte  de  cobalt 51 IM 

Oxyde  de  fer  Jaune a) 

On  fond  à  une  douce  chaleur ,  on  peut  même  se  coDleoler  de  fritter 
simplement  la  masse,  en  plaçant  le  mélange  dans  un  double  creuset  de 
terre,  pour  que  la  chaleur  se  propage  plus  lenteipeiit. 


50\ 


pr*  U.  Orît  Ueiiàlre. 

Giifl  n^  1).  .  . 

llett  n«  28.  T 

5pr 


Ce  gris  s'emploie  comme  le  n"*  12,  mais  on  le  réserre  }das 
particulièrement  pour  obtenir  les  tons  bleuâtres  des  carnations. 

Tous  les  gris  faits  par  ces  procède^  ont  été  essayés  su  Vespo^ 
celaines  tendres  anglaises  et  les  faïences  fines  ;  la  porodaioi 
tendre  venait  de  la  fabrique  de  Creil  ^  les  faïences  fines  étaieal 
celle  de  M.  Johnston  à  Bordeaux,  et  celles  de  Creil  et  de  Monte- 
reau.  On  les  a  aussi  essayés  sur  les  pétrocérames  de  Montereau. 
Ces  couleurs  sont  parfaitement  venues  au  feu  de  retouche  de 
peinture  de  Sèvres.  Mais  au  premier  feu  de  peinture ,  elles  s'é- 
taiept  altérées  un  peu ,  et  menaçaient  d'écailler.  En  cuisant  i 
cette  dernière  température,  il  faudrait  pour  remédier  à  œs dé- 
fauts, remplacer  le  fondant  n*  2  par  un  des  deux  fondants  n*  i  A 
et  n""  a  B. 

N»  2  A.  SalvitaU  N*  9  B.  SmttéÊÊL 

Minium 71  j  73) 

Sable  d*Étampcs 23|l00      SàjlM 

Borax  fondu. ô  )  •  .  .        s) 

On  fond  ces  malicrcs  et  on  observe  les  mêmes  précautions  que  cdks 
que  nous  avons  indiquées  en  parlant  du  fondant  n*  S,  lai  m/t0f 
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Noirs. 

Les  noirs  s'obtiennent  à  Taide  des  méme3  matériaux  que  les 

^  jris^  en  mettant  un  peu  moins  de  fondant.  Gomme  pour  les  gris, 

e  fondant  est  le  n*  2 ,  qui  étan^  plus  fusible  permet  d'iptrodjUre 

lans  la  couleur  une  plus  forte  proportion  d'oxydes. 

o   Les  noirs  employés  à  la  manufacture  de  Sèvres  pour  décorer 

a  porcelaine  dure  sont  : 

K*  17.  Noir  grisâtre.  .    N^  IQ.  P.  f.  Noir  foneé  pour  tads. 

N?  18.  Noir  bnioatrt.  N?  :(0.  Noir  d'Iridium. 

:  M*  10.  Noir  foocé.  | 

M  Wo  17.  Voir  grifâtre. 

^  ScUvHat. 

Fondant  aux  gris  n*  9  S 85  \ 

GartMoate  de  cobalt lolioo 

Oxyde  de  fer  par  l'ammoniaque  (>) 5  f 

On  fritte  dans  no  creuset  ja8qu*à  ce  qu*on  ait  le  ton  demandé.  Trop 
de  feu  donnerait  un  noir  trop  foncé. 

Celte  coalevr  est  an  (00  noir  modifié  dont,  k  la  rigueur,  oq  poi|rr«îl  se 
mi^er  4an9  \à  peinture ,  mais  qu'il  est  bon  de  faire  ^e  \QV\ifi$  pi^icef  f 
capse  de  la  difficulté  (le  modifier  en  gns,  au  boa(  du  pinceaa  et  sans  ou- 
trer la  npanc^,  les  noirs  qui  détruisent  souvent  les  antres  couleurs,  ce 
qoi  retirerait  à  la  couleur  sa  nuance  à  l'emploi. 

W«  IS.  Hoir  bmiiàlro. 

BuimL 

Fondant  aiut  gEia  i|<*  2  o^  2  $• • 70  j 

Car^patç  ^e  cotelt ^^U^ 

Oxyde  de  fer  par  Tammoniaque.   .  .' 8  ; 

On  fritte  seulement  pour  donner  le  ton. 

On  a  plus  sûrement  du  noir  brunâtre  en  mettant  an  lieu  de  8  parlHi 
d^oiyde  de  fer  par  Taramoniaque  4  d*osyde  de  fer  rooge  et  4  d*Osyde  4« 
fer  par  Tammoniaque. 

Le  noir  n«  18  offre  aux  peintres  de  tous  les  genres  une  reasonfce 
pour  obtenir  des  tons  noirs  brunâtres  qu'ils  n'obtiendraient  que  «Mdci* 
lement  s'il  fallait  les  faire  au  jugé  ,  en  mêlant ,  sur  la  palette ,  du  rouge  à 
du  noir.  On  serait  obligé  d'outrer  la  dose  du  rouge. 

(I)  Nous  nommons  ainsi  Tbydrate  d'oxyde  de  fer  précipité  par  l'ammoniaque 
d'une  dissolution  étendue  de  ailrate  ou  de  cblonurf  de  peroxyde  de  fer. 
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M**  U.  Hoir  fonoé ,  et  19  9.  F,  M»  foooé  pow  ffodb. 


Fondant  aux  gris  n*  a  S.   .  .    78 1 

Carbonate  de  cobalt 11 1  lOO 

Oxyde  de  fer  par  rammonlaq.    il  i 


SalvéUU.  JBwmL 

Fondant  n*  2« 55\ 

Oxyde  de  eniTre f 

Oxyde  de  cobnlc  calciAè. ...  9 

Oxyde  de  Bianginène  ■  •  •  •  •  a 

Bleu  n*  28.  T IS 

Le  tout  foodo. 

Pour  le  noir  n*  19  P.  f.,  on  prend  plus  de  foodanl  «s  srb  ri 
Cette  couleur  doit  se  mêler,  san^  exception ,  avec  toales  les  cookm , 
même  avec  les  rouges  dans  lesquels  elle  domine  toujours  ;  c'est  «te 
considération  qui  a  déterminé  la  préparation  de  toutes  [nèoes  desooin 
n*17etn«18. 

W  90.  Voir  d'IridhuB. 

Fondant  aux  gris  n*  2 ^^)  lia 

Seaquloxyde  d'iridium. S5) 

On  triture  et  ce  noir  est  en  état  d*èlre  employée. 

Cette  couleur  est  très-bonne  :  elle  ofRre  toutes  les  qulités  qu'on 
désire  trouver  dans  les  noirs ,  et  que  le  noir  n*  19  se  présente 
que  rarement,  celle  de  se  mêler  avec  toutes  les  couleurs  etsu^ 
tout  avec  les  rouges,  en  conservant  intacte ,  après  la  cuisson,  li 
nuance  de  la  couleur  dont  on  Ta  mélangée  \  mais  ce  noir  coûte 
cher,  et  cette  considération  explique  la  préférence  qu'on  a  dooiié 
jusqu'ici  aux  noirs  tirés  du  fer  et  du  cobalt. 

Toutes  ces  couleurs  sont  bonnes  pour  les  porcelaines  tendra^ 
les  faïences,  etc.,  pourvu  qu'on  les  cuise  à  la  température  du  fes 
de  retouche. 

Pour  les  cuire  au  premier  feu  de  peinture,  il  faut  encore  moi- 
fier  le  fondant  et  faire  usage  des  fondants  n**  2  A  ou  2  B.  Comme  cdk 
observation  s*applique  à  toutes  les  couleurs  qui  composent  la  paktte  (k 
Sèvres,  nous  ne  la  rappellerons  plus. 

Pour  les  noirs  de  porcelaine  tendre  française ,  on  trouve  dans  ksaa- 
ciennes  recettes  de  la  manufacture  de  Sèvres  : 


1*  TA.     Oxyde  de  manganèse 10  \ 

Sel  dcnitrc 50  f 

Sable  d*ÊUnipes 10  i^^ 

Borax  calciné.»  ? • 9/ 
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On  broie,  on  fait  fondre ,  on  pile  et  on  coule ,  ensuite  on  prend  : 

De  cette  fonte.  .- is) 

Peroxyde  de  cuivre 5>  100 

Êmallnoiren  pain  ou  du  commerce *  •  •  .  •     80  ) 

On  broie  et  on  le  réverbère,  sur  une  plaqae  de  tôle,  sous  la  moofle. 

*  TB.  Oxyde  de  manganèse 12  I 

Carbonate  de  cobalt 0  j 

Émail  ooir  en  pain • 491 

Minium « 12/ 

Nitrate  de  potasse 121 

Gendre  bleue 01 

On  fond  ;  on  prend  ensuite  : 

De  la  fonte  précédente 80 


100 


80 1 
11} 

On  fait  fritter  et  on  obtient  on  beau  noir. 


Cendre  bleue.  -w  tOO 


S""  TG.  Oxyde  de  manganèse l^j 

Peroxyde  de  cuiTre •  .  •  « 501  100 

ÊmaU  noir  en  pain 381 

On  broie  et  on  foit  fritter  sous  la  moufle. 

On  avait  un  noir  tendre  pour  peindre,  en  prenant: 

Cendre  bleue  calcinée ^  1  «aa 

Fondant  rocalBe  n«  1 75  J    ^ 

Bel  marin une  pincée.  . 

On  le  fait  gonfler  sous  la  moufle  et  on  le  retire  dans  la  crainte  qu'il 
ne  devienne  gris. 

Four  les  noirs  pour  fonds  T  D  Cette  fonte  noire  se  compo- 

on  prenait  :  sait  de  : 


Minium 

Fonte  noire. . 


100^ 


Oxyde  de  manganèse 1S\ 

Cendre  verte^ Oliâ 

Émail  noir  en  pain ^^ï^ 

100/ 


Les  Poteries  communes  présentent  rarement  cette  couleur  :  on 
la  remarque  cependant  avec  un  haut  degré  de  perfection  sur  les 
vases  de  la  fabrication  italo-grecque  ;  nous  avons  donné  vol.  I", 
pag.  554,  sa  préparation. 
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Les  bleus  s'obtiennent  au  moyoi  da  cobalt  4  taené  k  XM 
de  silicate  ou  de  borate  d'oxyde  de  cobalt.  Ce  h'ést  qii'Itttétt 
qu'on  peut  avoir  du  bleii  àVec  ce  métal,  ou  en  i'i 
cosibiiiaison  avec  ralumine  et  Tacide  phàsphorlqne; 

coloration  se  détruit  sous  T influence  des  alcalis,  etdBièi 
conditions  que  nous  n'avons  pu,  jusqu'à  préaent,  bm  Brinll 
volonté ,  pour  apprendre  k  les  éviter.  ' 

La  préparation  du  silicate  de  cobalt  est  aii  oontiaiRm 
bdle.  C'est  une  couleur  solide,  résistant  à  nne  temiiéi^t 
élevée. 

La  silicate  de  cobalt  a  été  en  usage  depuis  longtemps  sur  ta 
Poteries  les  t>Ius  variées  ;  on  eti  trouve  l'apfilifaàiidb  sûr  tâ^ûteni 
européennes  et  du  monde  entier,  sur  des  faïences  fines  eteos- 
munes ,  des  grès-cérames ,  et  enfin  sur  des  bricftieS  dont  Tanti- 
quité  ne  peut  être  mise  en  doute.  La  facilité  avec  laquelle  oi 
peut  préparer  cette  couleur  vitriflable  explique  aliment  cetta 
circonstance. 

Le  cobalt  n'est  pas  la  seule  matière  qui  puisse  drâner  tœ 
couleurs  vitrifiables  une  coloration  bleue ,  ou  tout  au  moîn 
bleuâtre.  I^  cuivre  donne  un  bleu  turquoise  aujourd'hui  trè» 
estimé.  La  porcelaine  tendre  de  Sèvres  lui  empruntait  des  toa 
variés,  et  c'est  à  lui  que  les  Poteries  égyptiennes  doivent lea 
couleur  bleu  vcrdâtre. 

Les  bleus  employés  à  la  manufacture  royale  de  Sèvres  pou 
peindre  sur  la  porcelaine  dure  sont  : 


N**  n.  Blea  foncé  ou  d*Uidigo. 

fi^  2S  A.  Bleu  turquoise. 

N*  SS  A.  Pr.  Bleu  turquoise  pour  fonds. 

N*  24.  Bleu  d*azur. 

N*  3ft.  Pf.  Bleu  d*azur  pour  fonds. 


N«  25.  Bleu  d*outremer. 

N»  28.  Bleu  de  ciel. 

N»  28  T.  Bleu  de  ciel  tendre. 

N«  28  Pf.  bleu  de  del  pour  fonds. 


V^  M.  Bleu  foneé  «m  d'indigo. 

Tous  les  antears  reconnaissent  les  proportions  suivantes  comine  dos- 
nant  de  très-beau  bleu. 

Fondant  au  gris  n^  3 61  j 

Carbonate  de  cobalt.  9 13  >  100 

Carbonate  de  ilnc  hydraté. 26 1 
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Cette  couleur  d'un  ton  déterminé  entre  dans  là  peintlit^  et 
ioit  se  modifier  en  gris  et  en  noir  par  le  mélange  de  ces  bou- 
£urs.  Les  carmins  s'altèretit  atec  elle ,  mais  les  violets  et  les 
'ibtirpresd'or  s'y  mSIeht  as^ez  bien.  Les  fougës  l'altèrent  côm- 
Jlétement,  aussi  ne  les  m61e-t-on  que  jpar  superposition  ^  il  est 
-^Koésèaire  de  mettre  le  rouge  sur  le  bleu  pour  obtenir  M  tM 
:pii  participe  des  detti  nuanéeS. 

t**  a,  A.  BlisQ  Tarqaoïse,   et  M  ÎP.  F.  ÛUu  tnrquôiti  pooir  tainâê. 

Cette  couleur,  telle  qu'on  la  fait  encore,  ne  présente  pas  toutes 
es  qualités  qu'on  pourrait  exiger,  même  chez  les  fabricants  qui 
a  font  le  itiiéllit.  Utt.  t)ëstUssés  ta  font  d'tih  beàii  ton ,  bien  glacé, 
nais  la  couleur  manque  de  solidité.  Mortelèque  a  ftit  îin  bleu 
;urquoise  plus  solide,  mais  qui  manque  d'éclat  el  de  brillant. 

M.  Louis  Robert  nous  paraît  avoir  approché  le  plus  près  de  la 
K>iution  de  ces  deux  conditions,  solidité  et  beauté  de  ton.  Voici 
la  recette  de  celui  qu'il  a  fait  pour  la  manufacture  de  Sèvres; 

Alun 02j 

Carbonate  de  cobalt * OHOO 

Carbonate  de  xinc i  •  •  •      2  ) 

On  dissout  les  carbonates  de  cobalt  et  de  zinc  par  l'acide 
hydrdchlorique ,  ôti  tnéle  ces  dissolutions  à  la  dissolution  aqueuse 
A'Édun  ,  puis  on  filtre  et  on  précipite  jusqu'à  neutralisation 
par  le  cârbtinate  de  soude  *,  on  lave  à  grande  eau  le  précipité 
j|ti'on  recUfeille  sur  un  filtre;  lorsqu'il  est  séché ,  on  le  pulvérl»» 
tt^s-fin. 

Il  fkut  ensuite  calciner  ce  précipité  pulvérisé  danà  Un  tel  ilir 
lin  flèu  très-vif,  remuer  la  matière  afin  de  renouveler  les  surfiiëe^ 
el  la  ealciner  uniformément*,  au  rouge  cerise  la  teiute  hleue 
se  développe.  Calcinée  à  une  plus  haute  température ,  la  teinté 
de  bleu  turquoise  se  violacé  et  se  détruit»,  Il  faut  donc  guettetsèn 
bpératibn  et  arrêter  la  calcination  à  la  nuance  bleu  tendre. 

Là  matière  bleue  une  fois  obtenue ,  on  la  mélange  avec  deux 
fols  et  demie  son  poids  de  fondant*,  mais  on  ne  fond  pas,  on  mêle 
Intimement  par  le  broyage. 

Le  fo n  d ant  se  compose  de  : 

Mlnlmi «0  j 

Acide  jt>orlqae  pur  hydraté ^{^^ 

Sable  à^ÊUDÎpes :.....:    90) 


560  DÉCOBATION  DES  POTEBIES. 

Il  faut  mélanger  bien  intimement  ces  matières  au  mortier,  la 
fondre  et  couler  dès  que  le  sable  est  dissous,  pikr,  tamisera 
les  mélanger  à  Toxyde  dans  la  proportion  indiquée. 

Gomme  on  le  remarquera ,  il  est  indispensable  à  la  onuem- 
tion  de  la  teinte  bleu  turquoise ,  que  le  fondant  soit  le  pb 
neutre  possible.  La  présence  des  bases  énergiques,  tellesfuek 
potasse  et  la  soude,  doit  être  évitée  complètement. 

Cette  couleur  sert  pour  la  peinture  comme  le  n*  22,  et  A  p 
doit  aussi  offrir  les  mêmes  qualités. 

Pour  le  bleu  24  P.  f.  on  ajoute  un  peu  plus  de  fondant 

«••  ft4.  Bien  d'asar,  et  ft4  ».  F.  Blc«  d'aswpow  ffwi 

Fondant  aux  gris  n*  2 S7 

Garibonate  de  cobalL il  >  IM 

Carbonate  de  zinc  hydraté H 

On  triture,  on  fond ,  comme  pour  le  bleu  d'indigo.  Ces 

font  adoptées  par  tous  les  chimistes  qui  se  sont  occupés  de 

vitrifiabies.  1 

«•  ftS.  Bleu  d'ovteemer.  | 

La  préparation  de  cette  couleur  nous  paratt  assujettie  à  certà- 
nes  conditions  que  nous  ne  sommes  pas  encore  parvepu  à  dé* 
couvrir.  Dans  quelques  échantillons  que  nous  avons  soomisl 
l'analyse ,  nous  avons  trouvé  du  cobalt ,  de  l'alumine,  de  Toxjde 
de  zinc ,  un  peu  d'arsenic;  dans  d'autres  nous  avons  trooréks 
mêmes  éléments,  maiscombinésàde  Tacide  phosphorique.D*apiè 
ces  indications  nous  avons  fait  de  nombreux  essais  pour  rebiii 
cette  couleur  \  en  préparant  du  bleu  de  cobalt ,  par  la  r^l^nntîni 
d'un  mélange  d'hydrate  d'alumine ,  et  d'hydrate  de  phosphate  à 
cobalt,  nous  avons  obtenu,  toujours  avec  les  mêmes  proportioDs, 
un  bleu  qui  tantôt  ne  s'altérait  pas  avec  le  fondant ,  tant^  as 
contraire  se  détruisait  entièrement  en  donnant  du  noir. 

Ce  bleu,  dont  la  nuance  est  assez  différente  de  celle  des 
bleus  qui  pi^écèdent,  ne  se  mêle  pas  aussi  bien.  Cependant  ks 
peintres  l'emploient  assez  souvent  pour  faire  les  parties  hleoe 
qui  sont  éclairées  directement ,  en  fondant  ce  bleu  avec  desbte 
n^  22  ou  n**  24 ,  rompus  par  du  gris  ou  du  noir  pour  passer  dans 
l'ombre  ;  ou  bien  en  le  plaçant  en  teinte  locale  qu'ils  ombrent 
ensuite  par  superposition  avec  des  gris^  des  noirs,  etc. 
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M.  Blrade  omIi  M  T.  MUn  d^ndteadra  et  S»  T.  p.ff.BlM 
pour  fonds. 

Fondant  aux  gris  n«  S 70  \ 

Carbonate  de  cobalt. , ,       7  (  100 

Carbonate  de  ilne  hydraté. 14  j 

D  broie  et  oo  fond. 

our  avoir  le  bien  de  eiel  tendre ,  on  met  d5  parties  de  fondant ,  el  90 
*  le  bien  de  ciel  pour  fonds. 

lette  couleur,  d'un  usage  général  pour  les  ciels,  les  derniers 
is,  etc.,  a  encore  un  emploi  spécial;  lorsqu'une  peinture,  à 
se  de  quelques  parties  qui ,  au  feu  de  retouche,  sont  devenues 
les,  ou  se  sont  altérées,  est  obligée  de  subir  un  troisième  feu, 
eintre  est  dans  la  nécessité  de  retoucher  toute  son  œuvre  \  s'il 
ligeait  cette  précaution ,  tout  le  reste  du  tableau  deviendrait 
et  comme  ressuyé.  C'est  dans  cette  circonstance,  pour  re- 
;her  toutes  les  parties  bleues  d'un  tableau ,  que  le  n"*  28  rend 
grands  services. 

ans  tous  les  biens  de  cobalt  qui  ne  doivent  cette  conleur  qa*à  la 
ence  du  silicate  de  cobalt,  il  faut  que  ce  sel  paisse  se  former,  et  cetle 
lition  nécessite  remploi  do  fondant  aux  gris  qui  renferme  de  Tacide 
que  en  excès.  Ce  fondant ,  d'ailleurs  plus  fusible  que  le  fondan^ro- 
e  qui  seul  ne  développe  pas  de  beau  bleu ,  permet  d'augmenter  pour 
même  qualité  fusible  de  la  couleur  Tintensité  de  sa  coloration. 
es  bleus  de  cobalt  faits  avec  les  prescriptions  qui  précèdent ,  à  Tex- 
ion  cependant  du  bleu  turquoise  et  du  bleu  d'outremer ,  vont  bien 
les  porcelaines  tendres  et  les  faïences. 

es  procédés  pour  Fancienne  porcelaine  de  Sèvres  donnent  diiféren- 
ecettes  pour  faire  de  beaux  biens  foncés  pour  peindre  ;  nous  en  co* 
A  quelques-uns  que  nous  avons  vérifiés.  On  prend  : 

Sable  d'Étampet.  •  •  .  •  • 39 \ 

Carbonate  de  soude  caldné ^^  (  ion 

Borax  fondu. 8i 

Oxyde  de  cobalt  calciné 19  ) 

Q  met  le  tout  dans  un  creuset  de  terre  et  on  chauffe  dans  un  bon 
neau  à  vent  pendant  près  d*un«  heure  ;  on  laisse  refroidir  :  quand  la 
se  s'est  bien  réunie  au  fond  du  creuset ,  on  le  casse  pour  en  extraire 
îlot  de  verre  bleu  qu'il  n'y  a  plus  qu'à  broyer. 
Q  fait  un  beau  bleu,  nommé  bleu  de  roi  foncé,  en  prenant: 

Carbonate  de  cobalt S9  | 

Sable  d'Éumpes  ou  silex. .     29 1  100 

Carbonate  de  potasse. hi) 

n,  36 
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'TT?!  •     i".-  -  ■  ■         '      ■ 

Il  résulte  de  la  fonte  de  ces  matières  une  matie  d'un  blet  ra 
DoWttetoarli-bèatt ;  ee tmèlrflêMttHè  iVéi^umifll  (ntM'îi 
de  fondant  rocaille ,  et  fondu  uttê'^feoIlHë'foîs  ;  ce  blea  ètailcoom 
le  nom  de  bien  2.  ■  -^ 

Pour  obtenir  du  bleu  p&le,  on  ajoutait  au  Uea  9  qvatre  p«io 
fondant  rocaille  pour  une.de  bleu»  .  "  *  *'<'     *«   ••  ^*«-  t*  « 

Pour  obtenir  du  bleu  tendre ,  on  «joutait  au  Mea  2  U  moitië4ei 
poids  de  minium ,  et  on  fondait  de  nouveau. 

Pôtù*  les  bleus  pour  fonds ,  oh  doit  prendre  : 


Bleu M 

litharge  ou  minium ...•••.•..••      5# 

fbndus  ensemble. 


I» 


Nous  ayons  dit  que  le  bleu  turquoise  de  porcelaine  dure  n*allail  | 
sur  porcelaine  tendre.  Ce  n*est  plais  au  cobalt ,  mais  au  enivre  qa*sai 
prunte  cette  iefhte. 

Antrelbis  on  le  ftiisait  à  Sèvres  en  prenant  : 


Hliiium 331 

*  lie 


Algue-marine. «f  | 

Et  fondant  dans  un  creuset. 


Nous  n*avons  pu  retrouver  dans  le  commerce  d'aiguenDarine  p( 
vant  avec  Taddîtion  de  la  moitié  de  son  poidi  de  tiiinidin  doÉBer  à 
ricbe  couleur. 

LA  faïences  communes  ofTrcnt  souvent,  comme  les  faïences  dePei 
une  couleur  bieue  qui  fait  fond  et  qui  a  èlé  culte  en  même  tem^  ( 
rémail.  Quoique  nous  n*ayons  aucune  certitude  i  cet  égard,  nous  p 
soifs  4ue  contrairement  à  ce  que  Ton  fait  sur  porcelaine ,  rémail  bl 
Rlis  à  une  assez  grande  épaisseur,  réduit  en  poudre»  s'applique  immé 
tement  par  immersion  sur  la  pièce  en  cru ,  et  non  pas  sur  rémail  U 
dé  la  pièce  déjà  cuite  en  blanc.  L*cmail  bleu  dont  on  fait  usage  peut  d 
ètfé  fait  sur  le  même  principe  que  les  couleurs  ordinaires,  nw%  il 
plus  dur  et  exige  pour  se  parfondre  une  température  plus  élevée. 

Les  Poteries  communes  offrent  quelquefois  des  décorations  et  or 
ments  de  couleur  bleue  vitrifîable. 

Les  Poteriis  arabes  et  égyptiennes  antiques ,  poteries  déjà  très 
marquables  par  la  nature  très-siliceuse  de  leur  pâte  ,  se  placent  «m 
bors  ligne  par  la  beauté  et  la  réussite  de  leurs  fonds  bien  lurqoo 
et  vert  bleuâtre  ;  nous  avons  même  été  frappé  de  ce  rapprocbei 
constant  entre  la  nature  siliceuse  de  la  pâte  et  rapplication  d'une  gla( 
purement  silico-alcaline,  comme  Test  celle  de  ces  Poteries  (^). 

La  composition  de  ces  couleurs  se  rapprocbe  beaucoup  db  celk 

(t)  Volume  !*%  p.  500,  et  vol.  II ,  p.  ^2. 


LES  VERTS. 

;ïirquoisc  de  parce  laine  tendre.  Le  principe  colorant  esl  de  l'otyde  de 
Ifreî  mais  dans  hs  detnicres  ft  entre  du  plotnb,  lamlis  que  dans  les 
mnières  yti  §tlica(e  alcalin  seul  forme  k  principe  fUsible.  *  *^ 

Longtemps  on  a  douté  de  la  présence  du  cuivre  û^m  les  figurihel 
]fptjcnnes  ,  mais  aujourd'hui ,  par  suite  des  recherches  fâiles  au  labo- 
ratoire de  Sèvres ,  par  MM.  Buissun,  Laurent,  Malaguti  etSalvélat,  on 
ne  sitirait  conserver  aucun  doute  5iir  ce  sujet;  tous  ces  chimistes  ont 
iront è  du  cuivre ,  et  c'est  k  ce  corps  qu*ih  altrïbuent  la  coloration  hleoe, 
Jt'isfde  de  cobalt  ne  nuos  parait  y  jouer  aucun  nïte;  car  ni  M.  Li^u- 
fcnt.  ni  M.  Malagutî,  ni  M.  Sahotal,  opérant  ^ur  des  mâtériaui:  difTé- 
rents  et  à  des  époques  diûérentcâ ,  n'en  ont  trouvé  dans  les  §layiir&3 
bleuei  égyptiennes. 

Nous  ne  prcitndons  pas  ici  refuser  niix  Égyptiens  la  connaissance  du 
ealiatt ,  comme  principe  colorant  bleu  ;  il  résulte  ^  au  contraire ,  des  re- 
ckerchcs  de  MM^  Laurent  et  Salvètat,  qu'ils  le  ciînndtssatent  fort  bleit^ 
aiiis  qu  ils  en  réservaicnl  l'emploi  pour  la  coloration  de.^  Olïjets  on  terre, 
ftbrication  danslaqueik'  ils  excellaient,  comme  on  le  toit  par  les  verres 
émaillés  de  blanc*  de  jaune  et  de  vert-bteuâlre  qu^ts  nous  ont  laissés. 
Nous  avons  rail  laiialyse  d'un  de  ces  verres  bleus,  et  nous  avons 
trouvé  :  de  la  si  lice ,  des  âlcal  is,  tl  u  cobal  t  *  un  peu  de  cha  u  \  dans  k  verre  ; 
de  la  silice^  du  plomb,  do  Tétain  dans  Témail  blanc  ;  de  la  silice,  du  plomb, 
de  t'antiniolnc,  de  la  soude  dans  rémaîl  jaune;  enrrn  de  la  silice,  du 
cuivre  et  de  la  soude  dans  Témail  bleuâtre  ,  résultats  confirmant  en  tous 
^ints  ceui  ohlçnus ,  il  y  douioans,  par  M*  Laurent  dont  on  connaJt 
rbabiktèf  et  prouvant  que  ce  peuple  indostrieut  Taisait  usage  déjà  tfé 
laus  les  èlciuentâ  dont  on  se  sert  aujourd'hui  dans  la  fabrication  des 
émaux. 

I  Arabes  semblent  avoir  suisi  la  fiibrieation  égyptienne,  au  moins 

II  poterie; on  retrouve  chez  eut,  même  nature  de  pâte,  m6me  na- 
lare  de  glaçure ,  enfm  ,  m^me  colorAtioii. 

Kôus  n^avons  fait  aucun  essai  pour  reproduire  cette  couleur,  mais 

II0U»  croyons  Être  utile  encore  en  iadiquaiit  qu'on  pourrait  y  arriver 

MHS  dillkultè  sérieuse,  en  fondant  ensamhle  du  sable ^  de  la  soude  et 

i  du  cuivre ,  en  cherchant  un  peu  ks  doses  convenables  pour  ne  (ws  avoir 

un  fondant  trop  déliquescent. 

Verti. 

Les  verts  sont  fournis  tantôt  par  Foxyde  de  ehronii*  ^  tantôt  paF 
le  peroxyiie  de  cuîvre,  L'êrnpini  de  l'oiyde  de  cbronie  est  totit 
OHideriie^  e*est  à  Sèvres  qu  il  fut  employé  ptmr  la  première  fols  ^ 
Cû  iSttîi.  J-'u^ge  duçuivia  m  contraire,  comme  matière  colo- 
rante verte  ^  remonte  à  la  pltjs  haute  anliqtiité,  ainsi  que  Taltia- 
tmt  te«  anciennes  Poteries  égyptiennes,  arabes  ,  etc. 


u 
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Ces  deux  matières  peuvent  s'employer  avec  avantage  sur  m 
espèce  d^excipient,  surtout  &i  Texcipient  ne  oommencB  çn 
fondre  à  la  température  à  laquelle  on  cuit  ces  verts;  cepeni 
l'expérience  a  démontré  que  les  verts  de  cuiwe  sont  plus  beai^ 
plus  certains  sur  les  couvertes  à  basé  d'alcali ,  que  ceoxj 
chrome  qui  tendent  toujours  à  jaunir.  Ces  Uerniei^  soiîI  œpl 
dant  préférables  sur  des  couvertes  jouant  le  Me  d'acides,  ul 
que  la  pegmatile  et  les  autres  couvertes  borosiliceuses. 

Les  couleurs  de  chrome  qui  sont  les  seuls  verts  employési 
jourd'hui  pour  la  peinture,  exigent  un  fondant  particulier. 
fondant  employé  par  M.  Bunel  et  que  recommandait  dure^ 
composition  acide  est  le  fondant  de  carmin  ^  m*  3. 

Les  verts  dêchrûme  en  usage  à  la  manufacture  royale  de  Sèi 
pour  peindre  et  décorer  la  porcelaine  dure  sont  : 


N«  Sa.  Vcrtblcuàir«; 

Î9*  35.  P.  U  Vert  de  pré  pour  Tonds; 

N*  30*  D*  VcriToncé  dur; 


N«  36.  T.  Vert  foficé  tendre  t 
N"  30,  Vertbnto. 


X^  tê.  ir«rt  bWuitre, 

Nous  prenons  un  jnélinge  bien  intime  opéré  par  le  brû|igei  f  eai 
une  glace  de  : 

'     SaMkL 

Oxyde  de  cbrone «• ,      50\ 

Carbonate  de  cobalt »,4      SSilOé 

Carbonate  desint  hydraté • ss) 

Quand  ce  mélange  est  sec ,  nous  le  calcinons  pendant  près  dlm  q 
d'heure  k  un  fort  feu  de  forge. 

On  prend  :  de  cet  oxyde 25  ■ 

de  fondant  n*  3  ou  e •  .      75)  *^ 

On  broyé  sans  fondre. 

Cette  couleur,  comme  les  deux  qui  suivent  n""  38  et  n''  36, 
des  verts  de  tons  déterminés  entrant  dans  toutes  les  parties  < 
tableau  en  raison  du  ton  qui  leur  est  propre,  pouvant  se  m 
fier  par  les  jaunes  n**  41  B  et  43,  rocren""  50  AV,  lesb 
n"^  68 ,  70  et  75 ,  et  toutes  les  autres  couleurs  de  la  palette. 

W  3S.  VeH  de  préjet  3S  P.  f.  Vert  de  pré  ponr  fonds. 

L*oxyde  de  cbrome  pur  ne  pourrait  seol  donner  un  ton  aussi  vif 
liui  qui  nous  occupe  ei  qui  est  aussi  ooona  sons  le  nom  de  vert 


celui 
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Wmu  (*)  ;  c'at  par  des  mélang»  de  jaune ,  de  vert  et  de  bteu  ,  variables 
fui  viol  la  leinte  de  cbacone  de  cts  couteuri  qa*oa  arrive  à  faim  celto 
bel  Je  nuance. 

tin  échantillon  lim  par  M.  Pan  ,  en  18^3,  a  été  soumis  k  ranalyse, 
H  M*  11  al.iguti  »  après  l'aroir  examiné  au  microscope,  y  a  reconna 
4  poudres  difTc renies  : 

La  t"  blanche  est  un  borosilicale  de  plomb  et  de  sonde; 

Lt  ^jaunâtre,  renferme  de  ranUmoine* 

La  3^  verte  t  contient  de  Toxyde  de  chrome  et  du  cobalt  ; 

La  4*  bleue ,  renferme  du  cobalt  à  I  état  bleu  et  non  Tiireui. 

LaZ*  et  la  V  ne  sont  peut-être  qu'un  mélange  d'oxyde  de  chrome , 
â*myde  de  cobalt  et  d'oxyde  de  linc  qu'on  a  négligé  de  rechercher  « 
iMiâi  dont  la  présence  semble  être  indiquée  par  la  perte  qui  s^èlèTe 
i5p,  0/0, 

M.  Malagnlj  a  trouvé  dans  son  analyse  qu'il  ne  regarde  que  comme 
afiprozimative  : 

IOnyde  de  plomba  •..•...,....,,.,*«»  45  ] 
Borax « ,«...«  10  1 
Siiict , . lel 
Qildé  de  cûbalt  .  ,  ,  • ^  •  a  ;  100 
Oiyde  de  cfarome,  .*.,*,.... *  *  0 1 
Oxjd«  d'antlmol».  .•*...*,.,. *  15  i 
Perte $\ 
En  additionnant  les  éléments  colorantsd'une  part  etlesélëments 
fiisibles  de  Pautre  j  on  trouve  que  leur  somme  est  dans  le  rap- 
port de  ag  à  71 ,  ou  3o  à  ;o;  ca  qui  est  différent  du  rapport  i  & 
3  que  nous  remarquons  entre  l*oxyde  et  le  fondant  nécessaire  pour 
le  faire  glarer,  et  que  rexpcrience  a  fuit  adopter.  Nous  trouvons 
là  une  fusibilité  provenant  du  grand  nombre  d'oxydes  entrant 
dans  la  composition  de  la  couleur,  ce  qui  se  trouve  d'accord 
avec  ce  que  Ton  sait  sur  la  fusibilité  des  silicates  en  général  (*}, 

n^*  S<  D*  Tcrt  foaoé  dar  «1  !•  T   Vert  fooûé  Uodrv. 

On  prépare  un  oxyde  de  chrome  vert  foncé  V  en  faisant,  sur  !a 

glace  ^  à  Teau  ^  un  mélange  bien  intime  t 

D'otjrde  de  cliron»? , ,  •  .  .      '*  l  10* 

^_  De  earboiiale  de  cobalt «  .  .  ,  4  ** .  ^^  .      39 1 

^ni)  H.Piu^ribrkaat  un  rotileur?  vUrinabki,  a  Tilt  ee  fert  «t  la  plupirt  d«s 
^^■fi  de  chrome  avec  une  grande  perfection* 

^^f«î  On  trouvera  page  375*  les  reecUe»  qui  foumlsseni  I  là  nunu  facture  dt 
r  Mélsfen  tous  les  beaux  rtrU  d«  chrome  par  tesquels  elle  lè  dblliif  ue ,  et 
I    ^oe  M.  ILObD  ei*a  conmunlquéea  très^llbénleineiil. 


à 


riHH  ^  DIXOIUIION    DKS    POTERIE;;. 

Ou  le  calcine  ii  ii:i  lin  t  it;ii .  minirif  on  le  fail  pour  Toxyde  vhi 
Meufttre,  et  on  le  mêle  ensuite. 

pffde  yert  foncé  V ^l  li§ 


I 


Fondant  n*  3  ou  6 75 

On  broie  sur  la  glace  sans  fondre. 

Pour  le  vert  foncé  tendre  36  T. ,  on  met  8o  parties  defoodaiit 
pour  ao  d'oxyde  vert  foncé. 

M» 39.  yjmthnm. 

Ifi  vjsrt  brun  s'obtient  .en  mêlant  avec  du  vçrt  foncé  diiri  fB 
proportions  variables  ou  du  brun  jaune  n*  50  AT,  oa  du  bnm  èB 
bois  n*  70,  ou  du  brun  sepia  n**  75. 

CSette  coaleur  est  une  de  celles  dont  on  pourrait  se  passer,  mais  qifil 
est  avantageux  d'avoir ,  par  la  difficulté  de  Tobtenir  sûrement  du  Ifli 
demandé,  ep  mêlant  sur  la  palette  du  vert  foncé  avec  des  bmM,  sa» 
forcer  la  dose  du  brun;  sous  ce  rapport  c -est  une  couleur  d'une  grande 
utilité  pour  les  paysagistes  qui  8*en  servent  pour  rompre  tous  lenn 
verts. 

Quand  oi\  prépare  de  Toxyde  de  chrome,  il  arrive  quelquefois  d'ra 
obtenir  de  brun  ;  c'est  de  cet  oxyde  qu'il  faut  naturellement  se  senir 
pour  faire  le  vert  brun  n"*  39. 

Ota  peut  et  nous  conseillons  même  de  modifier  le  fondant  de  canniD  poor 
le  rendre  plus  convenable  pour  les  verts.  Ce  Tondant  peu  fusible  a  um 
espèce  d'opacité  qui  mêle  du  blanc  à  l'oxyde  de  chrome  et  lui  com- 
munique un  ton  qui  n'est  pas  toujours  agréable.  Nous  regardons  comme 
plus  appropriés  aux  verts  de  chrome  les  fondants  suivants. 

Salvitat.  Meintm. 

Acide  borique 18  9)  ^ 

BaWe. Q  fls|| 

rn^um 73  79)  â 

On  mêle  ce  fondant  aux  oxydes  vert  bleuâtre ,  vert  foncé  et  vert 
brun ,  toujours  dans  la  proportion  de  1  d'oxyde  pour  3  de  Ibndant. 

Les  verts,  tels  que  nous  venons  de  les  donner,  provenant  de 
l'oxyde  de  chrome ,  sont  de  bonnes  couleurs  pour  les  polcelaiBes 
tendres  et  l^s  faïences ,  pourvu  ,  comme  nous  le  rappelons ,  qu*(a 
ne  les  cuise  pas  à  une  température  capable  de  mettre  en  fusion 
las  glaçures  de  ces  Poteries. 

Dans  cette  dernière  circonstance,  il*  vaut  mieux  se  servir di 
v^rts  ^e  cuivre ,  et  voici  les  procédés  que  nous  trouvons  dans  tes 
recettes  de  couleurs  pour  la  porcelaine  tendre  de  Sèvres. 
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Tesverls,  qu'on  iiomiUâU  >r  eri  émeraude ,  verl  dragon,  et 
▼  ertfoncé,  avaient  tous,  pour  base  commune,  une  couleur  Y  déjàfaite, 
composée  de  parties  égales  d*un  jaune  P  que  nous  décrirons  plus  loin , 
et  d'un  yert  jaune  VJ  à  peindre  qu'on  faisait  en  fondant  ensemble  : 

Émail  Tert  Jaune  opaque 67  ) 

MlnlMin . 33)  *'* 

|«  aen  éoieraude  s'obtenait  un  fondant  :     Le  vert  dragon  se  prépare  ainçi  : 

Couleur  V ^Miool  Couleur  V .      86> 

Blfi|  S  (  pag.  561).  .....        si        I  Bleu  2  (pag.  561) Ift)"'' 

On  brp|e  et  on  fond.  On  broie  et  on  fond. 

^^  Le  vert  foncé  se  prépare  arec  Tune  ou  l'autre  des  deux  prescriptions  : 

fiyiM«ir  V 75.   ^  I  Bleu  2 50.    ' 

Iten  â 25  r*^  I  Noir  tendre  (  pag.  557).  .  .    .5af  * 

Oo  fond  comme  pour  les  autres  verts.       On  mêle  cette  fonte  4  poids  égaux  avec 

du  Jaune  foncé  prêt  à  peindre. 
Pour  avoir  nn  beau  vert  gai  on  prend  :        Pour  le  vert  brun  11  faut  prendre  : 


Alfoe-iaarlne  •    • 27 

Vc^  ppaque  en  pain 40 }  100 

Miotam. 33 

On  triture  et  on  fond  de  nouveau. 


îjioo 


Bleu  2  (pag,  561) 33  ^ 

Noir  tendre  (pag.  557).*  •  .     67  ! 
Brof  éi  et  fondus  :  On  prend  en&ulte  : 
Fonle  précédente ao 


Jaune  foncé  prêt  à  prendre. 


aoi 

Ces  verts  ainsi  préparés  sont  aussi  de  bonnes  couleurs  pour  les  porce- 
laines tendres  anglaises,  et  les  faïences  fines  et  communes. 

Jaimes. 

On  obtient  les  jaunes  au  moyen  de  Tantimoniate  de  potasse  et 
de  Toxyde  de  plomb.  C'est  à  peu  près  du  jaune  de  Naples,  plus  ou 
moins  foncé  par  des  additions  variables  d'oxyde  de  zinc ,  d'oxyde 
de  fer  et  quelquefois  d'oxyde  d'étain.  On  peut  encore  y  ajouter  de 
Toxyde  d'urane  pour  avoir  un  jaune  plus  foncé. 

Le  chromate  de  plomb  est  aussi  employé  quelquefois  pour  ob- 
tenir du  jaune  orangé ,  mais  cette  couleur  n'est  pas  bonpe  ^ur 
les  mélanges;  elle  est  aussi  d'un.e  réussite  cappiciei)^,  c^  qui  la 
bit  réserver  pour  des  fonds.  L'oxyde  d- urane,  ayant  les  débuts  de 
ne  pasentrerdans  les  mélanges,  est  réservé  pour  les  mêmes  ugages. 

1^  jaunes  employés  à  la  manufacture  de  Sèvres  pour  peindre 

et  décorer  la  porcelaine  dure  sont  : 

11*  ai.  A.  laune pSle  fixe; 

If*  41.  p.  Jaune  pâle  à  peindre  ; 

!f  *  42.  P.  f.  Jaune  Jonquille  pour  fonds  ; 


N*  43.  Jaune  foncé  pour  les  bruns  et  les 
▼erU; 


N<*  ^i5.  Jaune  orangé  d*uranc  ; 

N*  40.  Jaune  foncé  1 

N®  46.  A.  Jaune  foncé  flie  ; 

N*  47.  Jaune  pâle  pour  les  rouges  ; 

N*'  52.  Jaune  orangd  de  chrome. 
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V*41  A.JMMpAlafise. 

BwmL  I 

Jéum  n*  41  B • »5.  ^^ 

EbmiI  blanc  du  commerce 67 1 

L'émail  blanc  le  plus  convenable  est  celui  qal  porte  le  CMbet  de  h 
croix  de  Malte.  Cet  émail  lui-même  Tariant  de  fusibilité  •  oo  deTn  es- 
sayer les  quantités  qu*il  faudra  en  ajouter  an  Jaune  ii*4i  B.  On  mélange, 
on  fond  et  on  coule;  on  peut  ne  pas  fondre  etsimplemeiit  brojernrli 
gteee. 

Cette  couleur  sert  à  éclairer  les  parties  Jaunes  qn*oa  n*amt  pas  rè- 
serrées  dans  l'ébauche.  Elle  doit  posséder  toutes  les  qualités  dm  blaae  Ik, 
c'est-à-dire  bien  glacer,  sans  être  trop  fusible ,  ne  pas  se  détadier  ea 
ftsilles,  même  sous  une  asseï  forte  épaisseur,  et  de  pins  RToir  «n  Idb 
ianne  bien  frais. 

m^  4tB.  Jmb 

Fbodant  aux  gris  n*  2  ou  2  S. 
AntiaioDiata  de  potasse.  .  •  . 
Carbonate  de  iliic  hydraté.  .  • 
Oxyde  de  fer  par  Teau.  .  .  . 


On  triture  ces  nutériaux  et  on  les  fond  à  une  douce  chalenr,  sofi- 
sante ,  cependant,  pour  que  la  fàslon  soit  complète. 

Ce  jaune  doit  se  mêler  avec  toutes  les  autres  couleurs  et  pa^ 
ticulièrement  avec  les  bruns  et  les  verts.  C'est  lui  qui  donne  les 
jaunes  clairs  dont  les  peintres  peuvent  avoir  besoin. 

V  4R'  P.  f .  Jeime  joniiaflle  poor  fonde. 

Bunei. 

Fondant  rocalile  n*"  1 80 

Calcine  (1  étain,  3  plomb). 


il 


Carbonate  de  soude  calciné.  •  A  100 

Antlmoniite  de  potasse.  .  • 
On  triture  et  on  fond. 
Cette  couleur  ne  peut  se  mêler. 

Quelques  artistes  en  font  cependant  usage  pour  peindre  les  fleurs ,  ca 
remployant  par  teintes  locales  qu*îls  glacent  ensuite  avec  d*autres  col- 
leurs,  pour  rompre  les  parties  qui  sont  dans  Tombre. 

On  peut  la  remplacer  avantageusement  et  la  rendre  bonne  pour  h 
peinture  en  la  composant  de  : 

BuneU     Salnétai» 
Fondant  aux  gris  n*  2  ou  2  S.  .  .      81  ou  72    79  ou  75\ 

Antimonlate  de  potasse 12       16    14        17  r 

Carbonate  de  zinc  bydraté.  ....       S         8 
Oxyde  de  fer  par  Teau 1         h 


7  .j 

0  0/ 


ISI 
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V"  43  É  Jaiiii#  Tomté  pour  bmtu  «t  verli. 

fitmel. 
Pondant  aui  gHs  n**  2  ou  3  S 75^0 

Carlx^natc  ck  ztnc  hydraté.    ...».,...«»««    7^5 
Otydc  de  kr  looge,  .,••••*«  t.  ,...„..  .    3,5 

triture  et  on  fond. 
'On  peut  obtenir  des  jaunes  plus  vifs  ,  en  fondant  arec  l'oxyde  de  fer, 
,  rintifiioniale  de  potasse  et  roiytle  de  linc,  le*  èiéroenls  du  fondant  et 
Ifton  le  fondant  déjà  fait^  On  prend  : 

b  SalvêtaL 

^V  LItharge  ou  mtnium.  ....  * ,  .  •  .  50  j 

J  Sable  d'Étampcf 17 1 

I  fiorai  fondu.  .......^ *«....,,  S\ 

I  AntLmûnlate  de  potasse 17  i 

I  Carbonate:  da  tluc  hydraté ..«,.*..  h\ 

Oxyde  d«  fer  rouge.  ...t...«. 4] 

On  triture  et  on  fond  ;  il  ne  faot  pal  trop  fondre  pour  que  la  couleur 
ne  prenne  pas  un  ton  Tcrdàtre. 

écUc  eoulear  doit,  comme  le  n^il  B,  se  mêler  atec  toutes  les  autres; 
c'est  elle  qui  donne  les  jaunes  foncés. 


100 


M*  49.  9Bnû«  foncé. 


BaneL    SaMiaL 


Fondant  aux  gris  u^  3  ou  3  S. 
AnUmotilate  de  potasse.  ,  «  ^ 
Carlionatc  de  flncliydraté.  .  . 
Oxyde  de  fer  rouge 


75,0 

15,0 

7*5 

2.* 


79  ou  75 > 

14        17 1 

Û  Oj 

7  sj 


100 


On  triture  et  on  fond  comme  pour  le  jaune  n*  43,  On  peut  encore  se 
scfTjr  des  proportions  suivantes  qui  donnent  un  jaune  foncé  plus  vif. 


Utbarge  ou  minium.  >  . 

Sable  4'£:taropei 

Borax  fondu.  «^  .  .  •  .  . 

An  U  mon  fa  le  ût  po  taise. 
Oxyde  de   fer  rouge.  . 


,  ,      50  \ 
.      17/ 

A  loo 

.  .       17l 

s/ 


On  fond  comme  pour  le  jaune  n*  43-  Trop  chauffé  il  deTtenl  fer- 
dâtre. 

Cette  couleur,  plus  foncée  que  le  jaune  n*  43,  peut  servir  aux 
mêmes  usages  que  cette  dernière;  comme  elle  ne  se  mtMe  pus 
bien  ,  qu'elle  doit  élte  employée  â  Tëtat  isoli^  on  exige  d'elle 
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plus  de  fraîcheur  et  de  vivacité  que  pour  le  n*  4-3 ,  et  on  la  réserva 
pour  faire  les  parties  de  jaune  pur.  Les  parties  dans  Tombre  s  ob- 
tiennent en  glaçant  des  gris  et  des  noirs  par  dessus  la  tante 
plate. 

W»  46  A.  Jaune  foncé  fixe. 

Jaune  n<>  46  ordinaire  durci  par  une  quantité  coaTenable  d'éni 
bUac  du  conunerce. 

Cette  couleur  6ei*t  à  mettre  en  rehaut  des  lumières  jaune 
foncé  sur  des  parties  qui  n'ont  pas  été  réservées. 

If°  47.  Jenne  pAle  pour  les  ebairi. 

Saiv^ai. 

Fondant  aux  gris  n*  3  ou  2  S 84  J 

Antimontate  de  potasse A  [ 

Carbonate  de  zinc  hydraté 

Oxyde  de  fer  jaune 8  > 

On  triture  et  on  fond  à  un  feu  très-modéré. 

Cette  couleur  a  pour  objet  spécial ,  en  se  mêlant  à  toutes  ks 
autres  couleurs  et  surtout  aux  rouges ,  d'en  atlénqer  la  puissaooe 
et  de  les  faire  glacer  dans  les  minces  ^  c'est  une  des  couleurs  le;» 
plus  importantes  pour  les  peintres  de  figure  ;  c'est  elle  qui  leur 
permet  de  modeler  et  de  fondre,  Tune  dans  l'autre,  toutes  les 
nuances  de  leurs  carnations. 

Lorsqu'une  peinture,  terne  en  quelques  points,  a  besoin  d'une 
retouche  qui  motive  une  nouvelle  cuisson ,  c'est  avec  le  jaune 
n^  47  qu'on  reglace  bien  légèrement,  il  est  vrai,  les  parties  du 
tableau  qui  pourraient,  par  un  nouveau  feu,  devenir  ternes  et 
mattes,  et,  dans  cet  emploi,  il  est  encore  d'un  grand  secours 
pour  les  artistes. 

If^  4S.  Janne  orengéd'orene. 

Le  jaune  orangé  d*urane  ne  s*emploic  que  pour  fonds ,  œpendaDt 
quelques  artistes  remploient  pour  peindre ,  en  le  mettant  par  touches 
isolées,  sur  lesquelles  ils  glacent  d*autres  couleurs  pour  en  modifier  oa 
rompre  la  nuance. 

On  le  fait  en  prenant  : 

Fondant  n<*  l  ou  n<»  S i^\ 

Oxyde  pur  d*urane 85  >  ^^ 
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uii  peut  à  volonté  fondre  ou  ne  pas  fondre  cette  coulear,  mais  quand 
fi  yeot  s'en  servir  pour  peindre  ,  la  fusion  à  une  do«ce  chaleur  est  né- 
«easaire  pour  lui  faire  prendre  à  remploi  le  ton  chaud  qa*il  prend  après 
à  (Caisson. 

K'*  Sft.  Jannr  orangé  de  obrome. 

C'est  à  Taide  do  chrômate  de  plomb  par  qu'on  se  le  procure  ;  on  fond 
L  un  bon  feu  dans  un  creuset  de  terre  : 

Minium ^'î  100 

Chrômate  de  plomb 25  ' 

On  peut  ajouter  un  peu  de  sable,  mais  il  eu  faut  bien  peu;  lu  nlice 
iii  jaunir  cette  couleur  et  facilite  son  altération  sous  rinfloeoct  da  Ja 
:haleur.  Il  est  préférable  d'ajouter  un  peu  de  fondant  aux  gris,  au  produit 
le  la  fusion  avant  de  remployer. 

Cette  couleur  ,  d'une  réussite  très-incertaine ,  n'a  encove  eu 
Tusage  que  pour  les  fonds  et  pour  quelques  ornements;  elle  m 
»e  mélange  pas,  mais  lorsqu'elle  est  bien  fai^,  Gonvenablemenl 
^uite,  elle  donne  des  fonds  d*un  ton  rouge  orangé  de  capucine 
.rès-beau,  que  les  porcelaines  et  les  grès  cérames  no  possèdent 
:]uc  depuis  huit  à  dix  an^. 

Tous  ces  jaunes  sont  de  bonnes  couleurs  de  porcelaines  tendres 
et  de  faïences.  On  peut  les  rendre  moins  susceptibles  d'écailler, 
par  conséquent  pouvant  être  appliqués  sous  une  plus  grande 
épaisseur  en  remplaçant  le  fondant  n*  a  par  l'un  des  fondants 
n°  2  A,  ou  n^  2  B  dont  nous  avons  donné  la  composition  pag.5â4 
de  ce  volume. 

Nous  croyons  utile  d*ajou(er  ici  les  recettes  qui  étaient  en  usage  à  la 
manufacture  de  Sèvres  pour  peindre  la  porcelaine  tendre. 

On  obtenait  des  jaunes  clairs,  en  faisant  fondre  : 

Émail  jaune  pâle 35  ou  60  I 

Fondant  rocaille 75         0  >  100 

Minium 0       60] 

Ou  bien  : 

Lithargeou  minium 95  \ 

Sabie  d'Étampes 31  i 

Calcine  d*éuin •*  •  •  •        S)  100 

Carbonate  de  soude  calciné .•>...•.       31 

Antimonlate  de  potasse 3/ 

Jiu  lieu  de  calcine  d'étain  ,  on  peut  prendre  la  même  quantité  d'émail 

blanc. 


pië    èDcèf  cm  fond 
dint  roctille  D*  1 .«....,...      i»  à  a] 

rde  d«  fer  roii|« «        S        l) 

cmîer  jaune  se  inèlan|e  bien  if ec  les  nrafet, 

P  qui  eotrait  dans  k  caBposiUoii  des  ▼crti,  m  «Hp|  ^ 

{ 


"  ^'^  Vr  bfim «. *...•      33 

4  pra  à  pdsâfe. S3}  tu 

».  ■  -  • 34 

ferme  on  ctilot 

ce  cntol  tritarée  et  fondue  ^wec  4  partki  de  JMMfrii 
1  16  te  jaune  P. 

Bmni  |AQnes. 

Les  bruns  ^jaunes  fi^obiicnoent  en  nélaogeant  et  hwymX  m- 
lemblo  dfi&  proportions  variables  d'o:  yde  de  zinc  et  d'oiyde  à 
fer  obtenu  par  précipitation ,  soit  murtate  de  per03cyde  defe 
par  l'ammoniaque ,  soit  du  sulfat        protoxyde  de  ter  par  l'eau 

NouB  devons  remarquer  que  la  t  e  varie  en  raison  de  foijéf 
de  f(^r ,  et  de  Ja  nature  de  Toxyde  de  zinc  dont  on  ^t  usa^t, 
l/hydrate  d*o%yde  de  fer  dans  le  brun  jaune  est  détruit  et  U  côuleut 
cuiUMU>  renferme  plus  qu'un  zincate  de  fer  rendu  adhéteoteî 
glacé  par  le  fondant* 

Ces  couleurs  sont  d'une  grande  délicatesse  ;  elles  sontdifficiK 
sinon  k  faire  ^  du  moins  à  obtenir  belles  et  bonnes.  Le  fondait 
qui  leur  convient  ost  le  fondant  aux  gris;  il  leur  donne  unbeaa 
glacé  et  ne  peut  agir  en  aucune  façon  dans  les  mëtaiiges  avec  la 
gris,  les  noirs ^  los  bruns  et  les  rouges,  qui  ne  se  glacetit  qui 
Taide  de  ce  fondant  lui-même. 

l^es  bruns  en  usage  dans  la  manufacture  royale  de  porcelaiiK 
de  Sèvres  pour  peindre  et  décorer  la  porcelaine  dure  sont  : 

If*  49«  Jaune  d'oere  pile  ;  IN*  50  AV.  Jaune  d'ocre  pour  verto;  ' 

H^  ftO.  Jaune  d'ocret  N*  50  B.  Jaune  d*ocre  trèa-foocé. 

N*  50  A.  Jaune  d*ocre  foncé  ;  I 

Parmi  ces  bruns-jaunes  les  n®*  49,  50  et  50  A ,  sont  des  conleurs  de 
ton  déterminé  qui  entrent  dans  la  peinture  et  le  décor  poor  la  teinte  qm 
leur  est  propre.  On  pourrait  les  avoir  par  mélange  ,  mais  comme  œs 
cottleiirs  sont  très-délicates  et  qo*on  n'arriverait  qu'au  jugé  à  avoir  im 
ton  voulu»  il  est  préférable  de  les  faire  de  toutes  pièces. 
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M*  49.  Jaoae  d'ocre  pâle. 

BunêL 

Pondant  aux  gris  n*  S 80,8 

Carbonate  de  ilnc  hydraté 18,S    100,0 

Oxyde  de  fer  Jaune 0,0 

t    Oo  nèknge  sans  fondre. 

Cette  couleur  comme  celles  qui  suivent  n*  iSO  et  n""  !S0  A  en  rai- 
son de  leur  usage,  doivent  se  mêler  à  toutes  les  autres  ;  cepen- 
dant on  n'exige  pas  qu'ils  se  mélangent  parfaitement  aux  verts , 
k  n*  SO  AV  étant  réservé  pour  cet  usage. 

M*  80.  Jaoao  d*ooro. 

Pondant  aux  gris  n*  2 77,0  ) 

Carbonate  de  xinc  hydraté 15,0  \  100,0 

Oxyde  de  fer  jaune 8,0 1 

On  mèlaDge  laos  fondre. 

V*  80  A.  Jaoïie  d'oore  foneé. 

Bun$l. 

Pondant  aux  gris  n«  S 75,0  \ 

Carbonate  de  ilnc  hydraté iifi\  100,0 

Oxyde  de  fer  Jaune. 13,5) 

On  mélange  sans  fondre. 

M*  60  AV.  Jauae  d*oere  poar  vorla. 

Bun$i. 

Pendant  aux  gris  n*  S 71,4  ) 

Carbonate  de  linc  hydraté 14,8>  100,0 

Oxyde  de  fer  Jaune IM/ 

On  ne  fond  pu. 

Cette  couleur  a  pour  objet  spécial  de  se  mêler  aux  verts  pour 
en  obtenir  des  tons  chauds;  il  est  diflBcile  de  l'avoir  telle  qu'elle 
ne  fasse  pas  noircir  les  verts  de  chrome  avec  lesquelles  on  la 
mélange;  ses  bonnes  qualités  dépendent  de  la  qualité  du  carbo- 
nate de  zinc  sur  lequel  nous  avons  attiré  Tattention  des  pra- 


M*  80  B.  aavtto  d'oore  ttèê^ùmoé. 

BumI. 

Pondant  aux  gris  n*  2 SS,e| 

Carbonate  de  linc  hydraté. iO,o|  100,0 

Oxyde  de  fer  Jaune U^J 

On  ne  fond  pu. 
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Cette  couleur  établit  le  passage  naturel  du  jaune  d*ocre  n  nv{L 
Elle  entre  dans  la  peinture  pour  le  ton  qiil  lui  est  propre,  et  doits 
laisser  modifier  par  toutes  les  autres  couleurs,  comme  les  n*  49,S 
et  50  A. 

Ces  jaunes  sont  encore  de  bonnes  couleurs  pour  la  porceUue  UiAi 
et  les  faïences.  On  pourrait  les  améliorer  aussi  en  remplaçant  le  I» 
dantaux  gris  n»  2  par  Tun  des  deux  fondants  n^  2  A  et il^  SB. 


Tous  les  rouges  sont  obtenus  au  moyen  du  fer.  L'osydede|[ 
peut,  suivant  le  procédé  employé  à  sa  préparation,  donner  *i 
tons  excessivement  variés,  mais  dont  la  solidité  ne  dépasse |i 
une  température  assez  élevée.  Tous  les  tons  que  donne  kb 
changent  au  grand  feu ,  et  remploi  de  cet  oxyde  se  borne  aajoiV' 
d*hui  dans  la  préparation  des  couleurs  de  moufles  dores  (t 
tendres. 

La  manufacture  de  Sèvres  possède  pour  peindre  surporœfas 
dure  toutes  les  nuances  suivantes  tirées  de  l'oxyde  deferfVt 
calciné  à  des  températures  variables:  onTextrait,  conuiiei* 
l'avons  dit  page  517,  du  sulfate  de  protoxyde  de  fer  confia 
blement  lavé.  (Voyez  Additions,  T.  II,  p.  734.) 

N<*  55.  Rouge  orangé; 

N**  58.  Rouge  sanguin  ; 

N<>  62.  Rouge  de  chair  ; 

M<*  62  T.  Rouge  de  cbalr  tendre. 

La  préparation  de  ces  couleurs  u^ofTrc  aucune  difficulté  une  fois  ^'d 
s*est  procuré  Toxyde  de  fer  du  ton  voulu.  Mais  c*est  la  prépanÛQaA 
cet  oxyde  qu'il  est  impossible  de  diriger  à  volonté  et  sur  laquelle  il  W 
|K>rter  son  attention. 
-  On  prend  pour  faire  la  couleur  : 

Oxyde  de  fer  rouge S5 

Fondant  aux  gris  n*  2  ou  2  S. Il 

On  augmente  pour  les  couleurs  tendres  comme  le  n*  69  T.  la  to^ 
fondant  qu*on  porte  à  77,7  pour  22,2  d'oxyde  de  fer.  On  agitdti# 
quand  on  veut  avoir  des  couleurs  de  fond.  Pour  les  couleurs  teodftf*' 
est  indispensable,  en  les  employant,  de  ne  les  mettre  que  sousooek'^ 
petite  épaisseur.  Ces  couleurs  Ircs-chargces  de  Tondaut  s*allèfHi  f<^ 
elles  sont  trop  épaisses ,  l'oxyde  de  fer  disparaît.  Les  rainées  ^ 
toujours,  car  elles  sont  très -fusibles.  On  triture  lemélange  &iaijàt^ 
fondant  dans  un  mortier,  puis  on  le  broie  sur  une  glace,  tans  leti^ 


N**  G3.  Rouge  carminé; 
N^  6^.  Rouge  laqueux  ; 
N<>  66.  Rouge  \iolâU%  ; 
N«*  66  A ,  66  B.  Rouge  TfoUlreteeé. 
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Toutes  ces  couleurs  dont  le  ton  est  déterminé  sont  très-utiles,  et 

^  ur  valeur  résulte  de  la  facilité  aVeC  laquelle  elles  se  conservent  intactes 

'^mns  les  mélanges.  Les  noirs ,  les  gris  et  les  bleus ,  ne  se  mêlent  que 

iQBcilement  avec  eux  ;  ils  disparaissent  entièrement  qvand  on  les  'glace 

^J^vec  les  jaunes  sur  lesquels  ils  vont  assez  bien  ;  nous  ayons  m  que  pour 

^  ^âènoer  leur  puissance  et  les  faire  briller  dans  les  minces»  on  8*étaitcréé 

.  41  'ressource  du  jaune  n»  47. 

LiM  refuges  pour  porcelaine  tendre  et  pour  faïences  se  font  dé  la 

:sèBie  manière  ;  on  peut  remplacer  le  fondant  n^  2  par  les  fondants'h*  I 

^ar  la  porcelaine  tendre,  et  n<»  2  A  ou  n»  2  fi  pov  les  fi^oeei;  mail 

^  n'est  pas  nécessaire ,  si  Ton  cuit  à  une  température  égale  seulement 

.WL  feu  de  retouche  de  la  peinture  de  Sèvres. 

Lies  recettes  de  Sèvres  donnent  pour  obtenir  un  oxyde  rouge  un  pro- 
-  ^dé  que  nous  n'avons  pas  vérifié ,  mais  qu'il  peut  être  bon  de  faire  con- 
attire;  on  prend  un  mélange  bien  intime  de  : 

Limaille  de  fer 25  \ 

Antimoine  métallique 25/  100 

Nitrate  de  potasse 9o) 

On  jette  ce  mélange  par  petites  portions  dans  un  creuset  de  terre 
C^orté  à  une  température  rouge ,  on  mélange  la  masse  provenant  de  cette 
<^l>éralion  avec  de  Teau  bouillante ,  on  lave  et  on  mélo  le  résidu  avec 
mon  fondant ,  dans  les  mêmes  proportions  que  pour  Toxyde  de  fer  pur. 

Les  Poteries  communes  sont  quelquefois  décorées  en  rouge  :  on  en 
^arouve  des  exemples  dans  la  glaçure  rouge  des  Poteries  romaines  et 
Oampaniennes  ;  c'est,  comme  nous  l'avons  dit  (vol.  I ,  pag.  420  et  suiv.], 
tio  verre  silico-alcalin ,  rehaussant  peut-être  simplement  l'éclat  de  la  cou- 
leur de  la  péte  rouge  sur  laquelle  il  est  appliqué. 

C'est  ici  le  lieu  de  rappeler  (^)  les  touches  rouges  que  les  vases 
^  iialo-grecs  nous  montrent  appliquées  sur  leur  beau  vernis  noir. 
'  Quoique  ces  matières  s'éloignent  des  couleurs  vitrifiables  pro- 
prement dites ,  elles  doivent  nous  occuper  ici ,  puisqu'elles  n'ont 
cohiracté  d'^adhérence  avec  la  pièce  que  par  l'action  d'une  tempé- 
;  rature  élevée  et  suffisante  pour  faire  fondre  lé  vernis  iioir  sur  le- 
■  quel  elles  sont  appliquées  et  qui  les  empêche  de  se  détacher. 
;       Ces  retouches  en  rouge,  quelque  nuance  qu'elles  aient,  sont 
•^    dues  à  de  l'ocre  ferrugineuse.  Nous  avons  vérifié  cette  présomption 
^  par  l'analyse  et  par  la  synthèse;  l'analyse  n'a  décelé  dans  ces 
'  '  compositions  que  du  fer ,  de  l'alumine  et  un  peu  de  silice. 


0)  Vol.  1 1 P*  Ml  et  talTantes. 


N*  00.  P.  f.  Pourpre  pour  fMub; 

N*  05.  Violet; 

N*  05.  P.  f.  Violet  pour  feftdk 
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Ponrproff  oamiliis  et  ▼Itftots. 

OOCLEUIS  lIltB  01  L'OB. 

Ce  sont  les  trois  nuances  que  le  pourpre  de  Cassius  oommi- 
blemoit  préparé,  mélangé  avec  des  fondants  également  eoni»- 
nables,  est  seul  susceptible  de  donner.  Ce  sont  des  couleurs  à 
moufles  qui  ne  se  détruisent  pas  cependant  au  demi-grand  fn; 
du  moins  le  pourpre  et  le  violet  s'altèrent  peu  ;  m«ds  le  cannia  pv 
est  difficile  à  obtenir  pour  cette  température. 

Les  couleurs  d'or  usitées  à  la  manuE^cture  pour  la  déooiatioa 
de  la  porcelûne  dure  sont  : 

N*  59.  D.  Carmin  dur; 
N^  59.  T.  Garmlii  tendre; 
N*  00.  Pourpre; 

SfM  S9  B.  OanaiB  dvr  et  59  T.  Oonma 

On  prend  le  précipité  pourpre  de  Cassius  encore  humide, prépvépv 
Tun  des  procédés  qoe  nous  arons  donnés  vol.  U,  page  536.  On  l'étend  m 
une  glace  et  on  y  igoute  un  Totume  de  fondant  n*  S,  trois  fois  plos  esi- 
sidérable  à  peu  près  que  celui  de  Toxyde  pourpre  employé;  on  ^joëi 
encore  quelques  grains  de  chlorure  d*argent  et  on  broie  jusqu'à  eeqae  le 
mélange  soit  bien  intime ,  et  le  fondant  réduit  k  un  état  de  finesse  ck- 
trème;  pour  le  carmin  tendre  n?  59  T,  on  ajoute  un  peu  plus  de  ttm- 
dant.  Le  précipité  de  Cassius  devant  être  employé  humide  s'oppose 
à  ce  que  l*on  fasse  cette  couleur  autrement  que  par  tatODoement  ('). 
Quand  le  mélange  de  chlorure  d'argent ,  d*oxyde  pourpre  et  de  foodaot 
est  intime ,  on  essaye  la  couleur.  Si  elle  reste  terne ,  on  ajoute  du  fon- 
dant ;  si  elle  est'jaune  sale  ^  la  dose  du  chlorure  d'argent  est  trop  forte, 
et  il  hui  ajouter  encore  du  fondant  et  de  Toxyde  d*or. 

Il  est  préférable,  pour  introduire  l'argent  dans  la  couleur,  de  kotat 
préalablement  on  plutôt  de  fritter  à  une  légère  chaleur  le  fondant  de 
carmin  broyé  à  l'eau  avec  le  chlorure  d'argent. 

En  Angleterre  la  composition  du  fondant  de  carmin  est  faioi  difi- 
rente  de  celle  que  nous  avons  donné  et  qui  est  en  usage  k  la  manuilKtiire 
de  Sèvres.  M.  Malaguti  a  soumis  à  l'analyse  un  beau  carmin  anglais,  c( 
il  Ta  trouvé  composé  de  : 

Silice. 36,13 

Borax 24,40 

Oxyde  de  plomb 26,66  \  lOO 

Oxyde  d*étain.   •  •  • 10,70 

Or 2,02 

(&)  Nous  devons  dire  que  lorsqu'on  a  fait  quelques  grammes  de  ces 
d*or,  il  est  possible  d'arriver  du  premier  coup  à  des  couleurs  d'une  belle 
et  d'une  bonne  tuslon.  L'babltude  doit  en  quelque  sorte  tenir  lieu  de 
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n  réunissant  It  silice»  le  borax  et  le  plomb,  comme  formant  te  Ton- 
t ,  et  Toiyde  d*étain  et  Tor  comme  formant  lozyde,  on  trouve  que 
ipport  en  poids  de  Tozyde  au  fondant  est  :  :  1  :  7,20.  On  voit  ensuite 
le  plomb,  le  borax  et  la  silice  sont  dans  les  rapports  de  2,20  : 2 :  3, 
ni  indique  pour  la  composition  du 
ant  :  Le  fondant  de  Sèvres  renferme  : 

» 41,68  j  I  Sable •  .      83,83) 

K. •  .  .  .  .      27,77)100      Borax 55,56)100 

le  de  plomb 30,55;         |  Oxyde  de  plomb 11*11  ) 

1  ajoutant  1  d*oxyde  d*or  pour  7,20  de  fondant,  on  a  la  composition 
armin  qui  donne  en  centièmes. 


Silice 36,59] 

Borax. 24,S9  ( 

Oxyde  de  plomb 26,82  1 

Oxyde  d'or. 12,20  J 


100 


bres  qui  s'accordent  suffisamment  avec  ceux  que  donne  Texpé- 
ce.  Des  traces  d*argent  auront  sans  doute  ècbappè  k  rhabileté  de 
if  alaguti.  En  ettti  nous  ne  connaissons  pas  un  seul  carmin  dans  le- 

il  n*enlre  quelques  traces  d'argent. 

s  carmin  sert  surtout  dans  la  peinture  de  fleurs ,  pour  les  roses ,  ce 
exige  ane  grande  fraîcheur.  On  Tombre  par  des  mélanges  de  gris 
âtres ,  de  violets  de  fer,  ou  de  vert  bleuâtre.  Il  se  mêle  difficilement 

les  bleus ,  et  se  rompt  asseï  bien  avec  les  bruns  n*"  68 ,  70  et  75. 

V  CO.  VMvpro  et  CO.  9.  t,  Voorpre  pow  fondi. 

e  pourpre  se  fait  en  partant  du  carmin  auquel  on  ajoute  uq 
d'oxyde  d'or  encore  humide  ;  on  broie  à  Teau  et  on  l'essaye, 
ime  on  l'a  fait  pour  le  carmin.  On  ajoute  un  peu  de  fondant 
s  le  pourpre  n""  60  P.  f.  qui  doit  être  un  peu  plus  fusible ,  afin 
lonner  des  fonds  bien  glacés.  Cette  couleur  doit  s'approcher 
carmin  n""  5g  D.  et  renfermer  un  peu  moins  d'oxyde  d'argent, 
luels  que  soient  les  essais  et  les  tâtonnements  qu'on  fasse,  on 
iprend  qu'on  ne  puisse  avoir  par  ce  procédé  qu'un  carmin 
»  foncé  que  le  carmin  n""  5g  D.  C'est  cette  considération  qui  a 
^é  des  essais  tendant  à  modifier  un  peu  le  fondant  de  carmin, 
r  obtenir  un  fondant  de  pourpre  -,  nous  avons  été  amenés 
i  à  trouver  le  fondant  dont  nous  avons  donné  la  composition 
5len^4S. 

uand  on  emploie  ce  fondant  on  ajoute  au  précipité  pourpre  de  Cas- 
TT.  ^7 


!t98  t&coiuTiWi  bttd  l»<firiHu«ft. 

slM  Wl  tëltmlè  d6  MdaDt  1  ilMs  k  1/M  i  tiëa  H*  i^^  ^  f  ^^ 
ÔH  liftHë  éf  ec  tpiëlciiiës  grilUk  dk  cbûtfdhi  d'afidll ,  Uniâifc  jUf  Ul 

Cette cbriiettf ,  cdWiAè  Êëllë  ^iii  MU .  «dbJHtf {fc  ifiièni i|tô iti^llj 
mMtnge  avec  les  bleus  n-  22  et  24.  Elfe  IK  Vl^ibjfi  hl^fi  ^  Eif 
jauhél  ir  90  AT  et  5ti  É.,  ël  les  bruns  n**  68 ,  70  et  75. 

Le  pourpre  de  Mortelèque  jouit  depuis  longlempt  k  Puris  d*a 


tfit^lbiet  d'or,  comme  les  deux  coôleiirs  qui  préc&^i|tti 
fuit  qu'en  tâtonnant.  On  prend  un  volume  de  pouq>re  de  Cna 
oicore  humide,  et  un  égal  volume  de  fdridant  iT  i ,  sans  y  ajoali 
de  chloHlre  d'argent.  On  les  broie  bien  sur  la  glace  et  oaessii 
la  couleur  ainsi  faite.  Quelques  recettes  indiquent  qii'îlfinrf^ 
ter  un  peu  de  bleu  de  cobalt.  C'est  une  indication  qu'il  se  II 
bien  garder  de  suivre.  Le  pourpre  de  Casftiusfleul  donneëetii 
beau  violet)  mais  il  laut  qu'il  ne  renferme  piA  ë'ArgeM  fli 
part,  et  de  l'autre  qu'il  ait  un  fondant  bdfaVëillIble.  Àëttsirio 
tueuse  ^u'dd  libdlTait  àibéliorëf  cette  couléuir  en  inodi&aot  le  bu 
danl  rôcaiite  ;  qu'il  pourrait  être  bon  d'augmenter  uo  peu  la  do 
de  minium ,  et  rexpérience  nous  a  démontré  la  supériorité  i 
fondant  dont  la  composition  est  donnée  sous  le  n*  5.  L'oxyde 
plomb  ,  nous  lé  rappelons ,  fait  tourner  àti  violet  les  carmins 
les  pourpres,  quand  il  est  en  trop  grande  quantité. 

Quand  on  cuil  sur  de  la  porcelaine  tendre  ou  sur  de  la  faïence  fine 
commune ,  do  carmin  ou  du  pourpre  préparé  pour  la  porcelaine  di 
oki  voit  que  ces  couleurs  prennent  un  ton  lie  de  vin  et  vioiacé.  La  p< 
qéhntltê  dé  plbihb  que  renfertne  les  fondahts  dé  bâfmiit  ëi  de  |k>iir| 
se  trouvant  augmentée  par  celle  que  fournit  Id  glsçurè  de  la  poitël: 
tendre  ott  de  la  faïence,  qui  entrent  un  peu  en  fusion,  comuittni 
cette  teinte.  Dans  les  recettes  employées  à  Sèvres  pour  les  pourprei 
porcelaine  tendre ,  nous  avons  trouvé  la  formule  suivante  pour  c 
(M^Ûlldiidn  fohUant  de  i>0Qrpre. 

Cristal  d'Angleterre '^^ï  \ 

t!ilrBbhale  de  soude  calciné US  >     ^ 

Uil  tbhdABt  dit  de  Saxe ,  sans  plomb,  servait  pH)bablëmeHlaiit  lue 
UMgfàS  ;  on  le  composait  comtiie  il  suit  : 


Gendres  gravelées. 30] 

Carbonate  de  loude  calciné 30>  loa 

Sable  lavé  et  S0C 40  J 


II 
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Le  premier  ae  ces  fondants  était  trituré  et  fondu.  Le  second  fondu 
à  un  grand  feu  pendant  deux  heures  ;  on  )e  pilait ,  on  y  fejotiUlt  p5ë^ 
4  parties ,  1  partie  de  sel  de  soude  calciné ,  el  on  refondait  en  maiDle- 
naot  la  température  pendant  deux  autres  heures. 

Cte  fondants  ou  les  fondants  de  carmins  et  pourpres  i|ne  nolls  atolls 
d'abord  donnés ,  dans  lesquels  on  aura  supprimé  oli  au  moîlts  âiitiiftlié  la 
quantité  d'oxyde  de  plomb  qui  y  entre,  doivent  être  bons  pour  la  déco- 
ration des  faïences. 

lies  Tidlets  eodiposéà  pour  la  porcelaine  dure  s*appliqtient  aussi  bien 
fur  porcelaine  tendre  et  sur  faïence; 

Cependant  on  peut  obtenir  facilement  sur  ces  excipients  des  violets 
d'iin  beau  ton  sans  employer  le  pourpré  de  Cassius.  C'est  le  manganèse 
l|ùi  les  fournit. 

On  fait  fondre, suivant  les  recettes  de  couleurs  de  la  porcelaine  de  Se- 
Htl,  0ëM  Un  crettsét  à  un  bon  feii  :         On  prend  enfin  : 

Nitrate  dépotasse.  .  .  .  60,0  \  Fonte  n*»  2 M,4  ou  22tS\ 

Sable  d'Étampes. ...  .  22,5 1  Sable  d*Étampes.  .    13,7  22,2l 

et^  de  iMittgMièsé.  .  19,0  r^^  Sel  détartré. .  .  i  .    Ië,t  étëhoo 

Boha  fonda 1,5/  Sel  de  nitre 0,0  ft,)| 

On  coule  et  on  prend  :  **^"^"" '•»•  w»«' 

De  cette  première  footè            \              On  met  le  tout  dans  tin  creuset , 

11^ i éd,d|  lod  on  fbnd  et  ab  cbnle. 

Fondant  n<*  1 66,7; 

On  peut  sans  doate  abréger  Topéralion  en  évitant  toutes  ceeiifférentes 
fusions  et  n*en  faisant  qu'une  seule. 
Pour  atoir  une  couleur  plus  dure ,  on  prend  : 

Fonte  n*  2 26,7  \ 

Sable  d*Étampes 36,71 

Carionate  de  potasse 13,3^  Hê 

Nitr&tede  potasse é,5l 

MMiôlIi.  .  I  .  ^  •  i  <  ;  .  » , Sle,f  / 

On  met  deux  couches  de  cette  couleur. 

Bnms-roiiees  et  bruns. 

Les  briins  rouges  et  bruns  s'obtiennent  à  l'aide  de  Totyde  de 
fer,  de  Toxyde  de  cobalt  ou  de  matigttHèSè^  dé  Totlftlè  de  iMc, 
frittes  avec  te  fondant  à  Une  tethpëtàttilrë  àëtltettlëflt  lUllâtlAte 
pour  leur  doUtier  le  ton  à  remploi.  Ces  couleurs  sont  assez  solides, 
se  mêlent  bien  et  sont  daiis  la  peinture  d*ârt  d*une  grande  res- 
source. Le  fondant,  qui  convient  à  ces  eouieurs^  est  toujours  le 
fondant  rt"*  s  ;  le  fondant  n?  i  trop  peu  fdsiblë  fié  lès  dbfine  pas 
bien  glacés. 
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Les  bruns  employés  pour  peindre  et  déocNner  la  poiodaine  don 

à  Sèvres  sont  : 

V  «7.  Rouge  bmn  ;  N»  70.  Bnm  de  bob; 

N*  07.  P.  f.  Rouge  brun  pour  fonds  ;  N*  70.  Bnm  tépUu 

W  os.  Bnm  rousatre  ;  N»  70.  P.  t  Bnm  s^fai  poi 
N*  00.  P.  f.  Bnmroossfttre  pour  fonds; 

M««67.  WLamg9  bran  et  67  V.  f.  WLamg9  fcrva  po«ir  foads. 


On  peut  facilement  obtenir  cette  nuance  en  fidaant  osa^e  ^nj4ê  é 
fer  calciné  au  point  de  présenter  cette  teinte.  On  prend  : 

Bunei.  SmMlÊL 

. Oiyde  de  fer  rouge  brun.  •      35)        |  Oxyde  de  fer  bnm ^lyi 

nmdant  n«  2  B. 75  )        |  Fondant  n*  S  S. 7l} 

Si  la  teinte  n*e8t  pas  tout  à  fait  asseï  brune ,  on  ijoate  qattUfom  tnm 
ou  du  n*  70  ou  du  n»  75.  On  broie  sur  la  glace  sans  fondre  ni  fkilter. 
Pour  le  n*  67  p.  f.,  on  augmente  un  peu  la  dose  de  fondant. 

Cette  couleur,  comme  les  n^*  68,  70  et  y 5  qui  suivent,  entnDi 
dans  la  peinture  pour  le  ton  qui  leur  est  propre  ;  dles  rendnt 
toutes  de  grands  services  pour  ombrer  et  rompre  toutes  les  antres 
couleurs  avec  lesquelles  elles  doivent  se  mêler  en  toutes  pIopo^ 
tiens  ;  elles  doivent  bien  glacer. 

M*'  es.  Bnm  rottMàlre  et  «S  V  f.  Brott  rootsatr*  pcpw  foséf. 

Pondant  n»  2  B  ou  n«  3  S 72,7 

Carbonate  de  zinc  hydraté 12,2 

Oxyde  de  fer  rouge. 12,1 

Brun  sépia  n<>  75 3,0 

On  mélange  et  on  broie  sans  fondre  ni  fritter.  Pour  le  n«  €8  p.  f.,  on 
4oute  un  peu  plus  de  fondant. 

W  70.  Bnm  de  boû. 

Bmn  rouMâtre  n^  78.  •  • 50 1 

Brun  lépU 609 

On  broie  sans  fondre  ni  fritter. 

On  peut  encore  faire  cette  couleur  de  toutes  pièces  en  prenant  : 

Saivéiat. 

Fondant  n*  S  S 71,7 

Cirbonate  de  zinc  bydrat£. .  .■ 12,2 . 

Oxyde  de  fer  par  l'ammoniaque 12,1  '  ^^ 

Carbonate  de  cobalt. 3,0 

On  fritte  très-légèrement  seulement  pour  donner  le  ton. 
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W <>'  78.  Brun  lépîa  et  7S  P.  f.  Bma  de  boupour  fonds. 

Bunel  Saivétai. 

JIFoiidant  n"  2  B 70,6 

^llarbooate  de  iloe.  «...      11,8 


Oxyde  de  fer  par  Pammon.      11,8 
<2arl)onate  de  cobalt.  .  .       5,8  j 


mt  n«  3  S 70,0  \ 

nate  de  xlnc.  .  •  .  •  11,8  f 

5  de  fer  parPammon.  11,8 1 

•nate  de  cobalL  .  •  .  5,8/ 


On  trîtnre  et  on  fritte ,  poor  donner  le  ton ,  à  une  chaleur  méntgée. 

On  peut  rarier  le  ton  de  tons  ces  brans  en  remplaçant  Toiyde  de  fer 
]Mir  Tammoniaque,  par  Toxyde  de  fer  précipité  dû  snl&te  par  l'ean  ;  et 
«n  remplaçant  le  carbonate  de  cobalt  par  une  quantité  correspondante 
d*oxyd6  de  manganèse. 

Tons  les  bruns  qui  précèdent  ont  été  essayés  sur  porcelaine 
tendre  et  sur  fafence  ;  ils  ne  changent  pas  et  sont  d'une  belle  fti- 
aion.  Comme  pour  les  gris,  les  noirs,  les  rouges  et  les  jaunes,  on 
peut  remplacer  le  fondant  aux  gris ,  soit  par  le  fondant  n*  i 
pour  la  porcelaine  tendre,  soit  par  les  fondants  n®  a  A  et  H®  a  B, 
pour  les  &!ences ,  si  on  cuit  à  une  température  un  peu  élevée. 

Les  Poteries  communes  sont  souvent  colorées  en  brun,  mais 
cette  couleur  est  dans  la  glaçure.  Nous  en  avons  parlé  à  l'ordre  des 
faïences  émaillées ,  p.  ^5  et  4  >  • 


Couleurs  spéciales. 

Koage  d'AÎUet  on  STAinfOCHaoMiQUi. 
(Pink-eoiour,) 

On  trouve  dans  le  commerce  une  couleur  rose  fabriquée 
en  Angleterre,  nommée  Pi>iA-co/oiir,  qui  est  employée  sous 
le  vernis  dans  les  impressions  de  faïence  fine.  Cette  matière  inso- 
luble, infiisible,  attaquable  par  les  acides  et  les  alcalis,  a  été 
soumise  à  l'analyse  par  M.  Malaguti ,  qui  Ta  trouvée  composée  de: 

Acide  stanolque 78,8l\ 

Chaux 14,01  j 

Silice »,»8l 

Alumine ^••^ItiMï 

Eau O^eir'^ 

Oxyde  de  chrome 0«52 1 

Chromate  de  potasM. • 0«ae  1 

PotasM  et  perte 0,48/ 


Cette  analyse  »  donné  les  procèdes  suivants  pour  la  fabridi^i] 
du  pink-cotour. 

Atiéo  miAlqiie; ioa  I  ûu  Aclito  staanlciuewf  t  •  .  4  * 

Craifi--  /,...,.,.**    U  I        GraU t  p  t  ►  - . 

Oifétt  Ot  fibrome.   -  .  *  ^  -      U  1,39  |        C^rocnat^  de  pi»t«s»t.  .  *  . 

Quel  que  soit  le  procédi^,  on  ajoute  : 

SiUc*.  ■  •  1  -  ; T  t  f  -  I  I  t  •     î 

AJomlite.  .  -  > ^  >  - -  -  -  -  y  ,,  -     1 

On  fait  un  mélange  bien  intim*^,  qu'on  introduit  dnm  tmrnt 
fiêt  lulé,  et  qu'on  f^xposo  à  la  temperatiirn  du  rouge  clair  pw- 
dant  quelques  heures,   La  massp  est  d'un  rouge   lrè*->aîf .  1 
devient  d^un  beau  rose  en  la  lavant  avec  de  Teau  fgibleinmliri- 
dulée  arec  de  ïmïdn  hydroeblorique.  (Malacoti,  Annatfi  d^ 
ChImiB  et  de  Physique,  l.  LXl,  p-  433).  Cette  couleur  Amm 
tous  les  ornenicnls  délicats  et  d'un  rouÉçe   rose  agréable  àm 
sont  enrichies  les  faïences  fines  an^^lniieît  par  vuie  d^impi^f^F» 
Il  était  tr^s-eniployé  en  Angleterre,  mais    inconnu  en  FraïKi-. 
ler&que  Tadminist  ration  de  la  manufacture  Ho  va  le  de  Sèi'res  pnj 
M,  Malaguti,  attaché  au  laboratoire  de  €^t  établissement .  d'^ 
déterminer  la  nature  et  de  oherdier  à  le  faire.  Ces  deux  rechercha 
arrivèrent  à  leur  but.  Cette  couleur  fut  essayée  avec  âtiocés  î 
Mootereau  et  depuis  lors  elle  a  été  généralement  employée. 

cbatiron- 

Qr  SPpeJJf  pij  France  jc  h  a  t  i  r  q  d  ,  dju  ïpot  ;^)lein^4  ^^^^ 
Ffmg^  QH!  veuMireon^bre,  une  mi^Uèrç  q^j  servait  w^f^l 
Jh^Q^  1^  tfiw^  d'pmbres  spus  les  cpple^f^  ^r^spil^gtftf . 
.  Qîttç  siijjstance  n'e§^  ^utre  phose  q^^  |^  Pr^cipiM?  g^nrp^  de 
fil?5}«9i  WPlpyê  sans  fpïidan^,  (juand  [\  n'est  p4^  4'^sse^  \m^ 
qualité  pour  donner  de  beaux  carmins ,  pourpres  et  violets. 

On  r^qf  ploie  assez  fréquemment  en  Allemagne  ]  mai§  ^  n'en 
fmt  pfaïque  aucun  usage  en  France ,  il  brunit  trop  les  contours. 


laix.   ÂtKi 


m 


D] 


OK  L'*]ii  «fimdt  pur  Taiiiîtzua:  vf  ttnir  «fowtlîittw  4lK 

■■lacQniptigfliisik  jàBtrffctirlMii^ 
im  iit  at  iwirrmr  «&r  c^|MM|^ 
fomc  ces  ctMxàra^.  les^  immi»  «i^  Im^  «Ik 


iris. . . 


liM 


«ML 
»M> 


Noir  tr\K  . 
téti 


mn^  a«  Uk  ma  ««dr  ^«h^ 


IH 


^0\        I  BkttftM*. IMJ 

CMdecolMlt.  20^01^^  !  Cirboa. OiMlwc on Oi^c^Ml.  11,11 

9?  t4.  Wt.  V«ft  liUwitri. 


Vert  D*  34. 80,0 

|C>s.  fcrt  blttUtre  oa  janne  de        (  100 
iUpletfOacirlMNUtedeilDC.  20,0 


Vert  u*  ^.  ••%•%%»»  Vy%  \ 
MêpIeJS  ou  c«rkoii.  ilo  liiK»*  M.t^ 

Jf '  4»    W.  #MM  Olfir  IV*  M.  99*  ««^t  f^P^ 

^aiipecMrAI^S 77^1   ^  1  Jaune  foûcv^  4Ç.  .  i  •  .  •    ^^*H|^ 

Jeune  de  1^1^ ^r.  .  .    7)^]  *      |  J|UM  ^«  '^•«^***  ^J*^*'  '    ^*'*' 
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Bnmi-JaiiiiM. 

ir*  49.  BB.  jAune  imbIûb.  M«  80.  BB.  JAoae  d'ocré  pèle. 

Jaune  nankin  n<*  49.  .  .  .    75,0  \         |  Jaune  d'ocrc  pâle  n*  50.  •    75,0 . 

Oiyde  de  fer  jaune 12,5  1 100     Oxyde  de  fer  Jaune.  .  .  .    12«5|lOO 

Carbonate  de  zinc 1S,5)         |  Carbonate  de  sine  ....    12,5) 

Bf  80.  A.  BB.  Javae  d'oore  M*  80.  B.  BB.  Jawm  d'oert 

foncé.  tïOt-foBoO. 


Jaune  d'ocre  foncé  n**  50  A.    75,0 . 

Oxyde  de  fer  Jaune 13,5 1 

Carbonate  de  xinc  •  .  .  .    13,5^ 


Jaune  d*ocre  n*  50  B.  •  •    75,0 1 
Oxyde  de  fer  Jaune.  .  •  •    iS«i|lM 
Carbonate  de  sloe.  •  .  .  •    iS,5 1 


BoncM. 

V*M.  BB.  mosgo  orattfé.  W  M.  BB.  Soiig«  •«■§■!». 

Rouge  orangé  n*  55.  .  .  •    «0,01  ^^^  1  Rouge  langntai  «  n*  5S.  .    M,0|^^ 
Oxyde  de  fer  rouge 30.0)         |  Oxyde  de  fer  ronge.  ..  •    S0,0) 

ar*  M.  BB.  &oaf  e  ▼iolàtre.  »•  M.  A.  BB.  Boag«  vSolfttM  foMé. 
Rouge  Tiolâtre  n«  00.  .  •  .  80,0  \  1  Rouge  TioUtre  n«  00.  A.  •  ••%•  L a^ 
Oxyde  de  fer  Tiolâtre.   .  .    30,0  )        |  Oxyde  de  fer  TlolAtro.  .  .    S0,0) 

Bnuu. 

M»  67.  BB.  Bru  ronge.  M*  68.  BB.  »m  towMâlre. 

Brun  rouge ,  n»  67 80,0 1  ^^^  1  Brun  roussâlre  n»  68.  •  .  •    «0,0 1  ^^ 

Oxyde  de  fer  brun 20,0)         |  Oxyde  de  fer  brun 20,0) 

jgo  70.  BB.  Bran  de  boii.  M«  75.  BB.  Bran  eépU. 

Brun  n*  70 80,0 1  ^^^  |  Brun  sépla  n*  75 «0,0 

Carbonate  de  zinc 20, 


,0)    ^1  Brun  «épia  n- 75 «0,01   ^^ 

,0  )         1  Carbonate  de  zinc 20,0  ) 


Pour  faire  ces  couleurs ,  il  suffit  de  broyer  Toxyde  avec  la 
couleur  déjà  faite.  11  faut  cependant  fondre  le  mélange  quand 
on  ajoute  du  carbonate  de  cobalt. 

Telles  sont  les  recettes  assez  vagues  que  M.  Bunel  emploie. 
Nous  croyons  possible  de  les  mieux  préciser  en  n'y  faisant  entrer 
que  des  éléments  bien  connus  et  de  les  améliorer  en  se  servant 
de  fondants  différents  de  ceux  dont  on  fait  usage  pour  les  cou- 
leurs de  moufle  tendres. 

Toutes  ces  couleurs,  qui  doivent  être  fraîches  etd^une  belle 
fusion ,  ne  sont  employées  à  Sèvres  que  pour  les  fonds.  Cet  usage 
nécessite  les  qualités  que  nous  venons  d'indiquer. 

A  Vienne ,  les  couleurs  pour  peindre  se  rapprochent  beaucoup 

^  nos  couleurs  dures;  elles  exigent  pour  se  parfondre  une  tem- 
iture  d'environ  275  degrés,  au  pyromètre  d'a%ent. 


t 
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G.  €iiiit«iirs  dites  an  ^and  fea. 

Cette  désignation  ne  s'applique  guère  ordinairement  qu'aux 
couleurs  de  porcelaines  dures  qui  peuvent  cuire  h  la  même  tem- 
pérature que  les  couvertes  ;  mais  nous  croyons  devoir  Tclendre  à 
toutes  celles  qui  cuisent  à  la  même  température  que  h  glaçure, 
quelle  que  soit  la  poterie  à  laquelle  elles  s'appliquent.  Ainsi  ^ 
\e&  couleurs  placées  avec  les  vernis  colorés  des  poteries  com- 
munes et  des  faïences  fines  ^  avec  les  émaux  colorés  de  faïence  ^ 
âYec  les  glaçures  colorées  de  grès-cérame  et  de  porcelaine  tendre 
qui  cuisent  avec  ces  glaçures  et  non  pas  à  un  feu  séparé  et  plus 
Mble  qu'on  nomme  feu  de  moufle  ou  quelquefois  feu 
de  réverbères,  jouent  absolument  le  même  rôle  que  celles 
qu'on  applique  dessous ,  dedans ,  ou  dessus  la  couverte  de  la 
porcelaine ,  et  qui  cuisent  comme  elle  à  une  des  plus  hautes  tem- 
pératures employées. 

Ces  couleurs ,  qu'on  applique  presque  toujourségalement  sur  une 
grande  étendue,  portent  aussi  le  nom  de  couleurs  de  fond; 
elles  sont  d'autant  moins  nombreuses  que  la  poterie  sur  laquelle 
on  les  place  doit  éprouver  un  plus  fort  feu  :  aussi  trouve4-on  peu 
de  variété  dans  la  couleur  au  grand  feu  pour  la  porcelaine  ^tandis 
que  sur  les  faïences  et  le^  porcelaines  tendres  leur  nombre  égale 
presque  celui  des  couleurs  de  mouffle  ^  en  eiîet^  il  est  peu  de  mé- 
taux qui  donnent  des  oxydes  susceptibles  de  résister,  sans  aban- 
donner la  couleur  qui  les  distingue,  a  la  haute  températuffi  de  la 
porcelaine  et  encore  moins  de  teinte  dans  les  différents  oxydes  de 
csps  métaux  qui  puissent  s'y  conserver.  Pour  ne  citer  que  quelques 
exemptes  de  la  dernière  calt^gone^  le  fer,  le  cuivre,  le  manganèse, 
dont  la  coloration  des  oxydes  ou  des  sels  est  si  brillante,  si  variée, 
ne  donnent  chacun  qu*un  oxyde  capable  de  résister  au  grand  feu. 

Nous  allons  parler  des  différentes  couleurs  de  grand  feu  >  mais 
presque  uniquement  pour  la  porcelaine,  presque  toutes  celles  des 
autres  poteries  ayant  été  déjà  décrites  en  traitant  de  ces  poteries, 

Nous  devons  prévenir  que  nous  résenons  la  tlescription  des 
moyens  d'application  de  la  couleur  pour  un  autre  diapilre,  quoi- 
que ces  moyens  influent  quelquefois  très-puissamment  sur  le  dé- 
veloppement ôi  la  variété  du  ton  de  Ja  couleur  principale. 
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noir  àm  poix. 

Le  noir  j^  grand  feu  s'obtient  de  deux  manières, par 
l'iff^Qg  et  par  le  manganèse. 

I^e  plus  pup  pst  celui  qui  ne  se  compose  que  de  protoxf  de  d'ir 
1^^.  t  partie  sur  32  ^  33  de  couverte  de  porcelaine. 

Celui  qu'pn  pourrit  appeler  grisâtre  s'obtieat  par  Toiyrii 
4*iridium,  son  ton  tire  toujours  sur  le  gris;  il  traveese  souveit 
l*ép948i»pmr  des  piirois  i^  la  pièce  de  porcelaine  ei  salit  rinléri«« 
4'une  tejnte  grise  incertaine. 

9otr  |>leiiâtre. 

H  résulte  d*un  mélange  de  bleu  de  cobalt  et  d'oxyde  de  mai- 
ganèse ,  soit  en  mêlant  et  faisant  fondre  ces  deux  oxydes  ensemble 
avec  la  quantité  de  couverte  convenable ,  soit  en  les  superposant. 
Quand  on  a  une  pièce  bleue  d*une  teinte  incertaine,  on  peut 
la  convertir  en  beau  noir  brillant  en  la  couvrant  d'un  osduit 
léger  du  fond  à  base  de  fer  et  de  manganèse  qu'on  appdls 
écaille. 

Gris  da  famée. 

Il  s*o|)tient  de  différents  tons ,  suivant  les  proportions  çfaon 
adopte  entre  le  chlorure  de  platine  desséché  et  jjf  une-brun  et  la 
couverte  de  porcelaine. 

Le  meilleur  moyen  de  le  faire ,  c'est  de  dissoudre ,  ou  plutôt 
de  délayer  dans  }o  litres  de  couverte  de  porcelaine  5o  à  i3o 
grammes,  suivant  le  ton  qu'on  veut  avoir,  de  chlorure  de 
platine  sec,  et ,  suivant  l'intensité  ou  le  velouté  du  ton  obtenu, 
on  rappelle  gris  de  perle,  gris  de  souris  pu  gris 
de  fumée. 

On  le  met  par  inrimersion  :  on  peut  Tobtenir  aussi  en  couvrant 
la  pièce  en  dégourdi  de  dissolution  de  platine.  Il  faut  avoir  soin 
d'huiler  la  pièce  en  .dedans  pour  que  la  dissolution  ne  1^  traverse 
pas. 

Les  bleus. 

Tous  les  Meus  viennent  du  cobalt ,  soit  seul  à  ditfiéjren^  ia- 
tensitës  i  soit  mélangé  avec  d'autres  couleurs. 
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La  bien  f ndSço  dî^  aussi  bien  foncé ,  bien  de  roi. 

G'esl  le  plus  pur,  c'est  celui  qui,  bien  préparé,  bien  poië  et  bisn 
réussi ,  donne  la  couleur  la  plus  recherchée ,  tant  sur  porcelaine 
dure  que  sur  porcelaine  tendre ,  sur  fiuence  émailiée ,  sur  grès 
oértme,  etc. 

Nous  eroyons  pouvoir  réduire  à  la  prescription  suivante  les 
nombreuses  recettes  qu'on  a  données  pour  préparer  le  bleu  indigo 
on  le  bleu  au  grand  feu  pour  la  porcelaine  dure. 

Cette  prescription  bien  brève ,  peut  sembler  incomplète  ; 
mais  il  ne  fout  pas  oublier  que  nous  supposons  l'oxyde  de  eobalt 
défà  préparé  éL  pur ,  et  que  c'est  dans  cette  première  préparation 
que  réside  toute  la  partie  difficile  et  essentielle. 

On  prend  pour  foire  le  bleu  : 

Oxyde  de  cobalt  pur  et  sec 20  ou  25 1 

Feispatb  pour  couverte 80        75  ) 

Quand  Toxyde  de  cobalt  renferme  de  Tars^iffc,  f^  prpn4(^m^ 
parties  de  fekpath  pour  une  d'oxyde  jde  cobalt.  Pn  trjtur^^^  ^" 
expose  ce  mplange  au  dégourdj  de  porcel^inp  \  on  ji'^  ni  fuçjon  ni 
boursouflemei^t  )  maison  obtient  une  rpasse  agglu^inép;  popr 
pe^d^^]^  fnoins  possible  de  matières,  on  j&ndi^it  |*intéri^ur  du 
creusi't  dans  lequel  se  fait  la  calcination ,  4'Mne  légère  coucl)^ 
d*argile  réfractaire;  on  enlève  la  masse  réunie  ep  culot  b^H 
rosfttre^qui  occupe  le  fond  du  creuset*,  on  Tépluphp  e^  of^  {4 
broie.  (Voye^  Additions,  T.  Il,  p.  730.) 

Autrefois  le  mélange  de  felspath  et  d'oxyde  de  cobalt  étsf^ 
passé  au  grand  feu.  Il  y  avait  fusion  complète ,  accon^pagnée  d'un 
bouillonnement  considérable  et  d'une  perte  i^o^able  dans  (e  ppi/)# 
des  matériaux  employés.  M*  Marignac  a  fai^  yoir  que  pe^e  per|p 
très-faible ,  pour  Toxyde  de  cobalt  pur,  ^'explique  par  la  tr^f? 
formation  en  protoxyde ,  du  peroxyde  qui  est  ep  jjfj/i^Iî^nge  .s^ypc 
Toxyde  de  cobalt  employé ,  et  qu'elle  est  plus  cpf^sidéfab)^  ep 
plus  variable  dans  les  oxydes  de  cobalt  renferni^qjt  de  T^ts^t 
niate  que  dans  les  oxydes  purs  ;  dans  ce  c^  )^  l^T\ft  ^st  ^ïw  à 
la  volatilisation  de  l'acide  arsénique. 

Le  bleu,  pour  être  beau,  a  besftif)  4)5  b^»MP9»P  4P  (IfJÎWi- 
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tions,  qui  paraissent  minutieuses,  mais  auxquelles  cependant 
tient  son  succès.  D'abord  nous  avons  cherché  à  employer,  comme 
on  le  feit  dans  plusieurs  fabriques  de  France  et  d'Allemagne ,  ki 
oxydes  roses  qu'on  trouve  dans  le  commerce,  en  les  appliquai 
immédiatement  sur  la  couverte.  Jamais  nous  n'avons  pu  obterir 
avec  aucun  d'eux ,  les  qualités  du  bleu  que  nous  obtenons  avee 
l'oxyde  préparé  par  le  procédé  si  simple  que  nous  venons  éi 
décrire. 

L'oxyde  de  cobalt  parfoitement  pur  ne  parattpasdonner  un  Met 
aussi  fleuri ,  que  celui  dans  lequel  il  reste  un  peu  de  silioe  on  on 
peu  d'arsenic  :  sa  couleur  semble  trop  foncée  et  noirâtre  (*). 

Quand  le  bleu  n'a  pas  assez  de  feu ,  il  n'est  pas  bien  développé, 
il  est  alors  ou  picoté  de  petites  taches  vicriàtres,  dites  fleurs  de 
pécher ,  ou  noir  et  comme  chatoyant,  à  peine  glacé.  Ce  qui  prooTe 
que  c'est  à  un  feu  trop  faible  qu'il  doit  ce  dé&ut,  c'est  qu'A  reprend 
sa  couleur  et  sa  transparence  en  repassant  à  un  feu  supérieur. 

Les  bleus  de  grand  feu  sont  sujets  à  un  assez  grand  nombre 
de  défauts,  dont  il  est  quelquefois  diflScile  d'assigner  la  cause. 

Parmi  les  plus  remarquables,  et  ceux  qui  paraissent  lui  appa^ 
tenir  en  propre»  on  doit  considérer  les  taches,  le  bouillon- 
nement  et  le  retirement  ou  déplacement. 

Le  bleu,  après  la  cuisson ,  paraît  quelquefois  couvert  de  larges 
taches  grises,  cristallines  et  métalloïdes,  que  M.  Laurent  a 
reconnues  pour  être  de  Tarséniure  de  cobalt,  ou  du  cobalt  mé- 
tallique, et  qui  proviennent  de  la  réduction  de  Farséniate  de 
cobalt  par  les  vapeurs  réductives  du  four  à  porcelaine.  Une  nou- 
velle cuisson  les  fait  quelquefois  disparaître. 

Le  bouillonnement,  que  Ton  nomme  aussi  grésillement, 
lorsqu'il  n'est  pour  ainsi  dire  que  commencé,  est  un  des  dé&uts  les 
plus  graves,  les  plus  funestes,  car  on  ne  sait  ni  à  quoi  l'attribaer, 
ni  comment  le  corriger.  Dans  le  cas  de  bouillonnement ,  le  bleu 
étendu  sur  les  pièces,  paraît  en  sortant  du  grand  feu,  comme  plus 
ou  moins  bouillonné;  sa  surface  est  raboteuse  ou  simplemeot 
rugueuse,  avec  une  multitude  de  petites  saillies  et  de  petite 
points  enfoncés  qui  lui  enlèvent  tout  éclat. 

(■)  Yoyei  ce  qu'on  a  dll  page  5M  et  597. 
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n'est  pas  à  la  composition  du  bleu  qu'on  peut  attribuer 

Taut ,  comme  on  va  le  voir  par  deux  sortes  d'observations  très- 

entes  ;  d'abord  par  l'analyse  soignée  et  délicate  qui  en  a  été 

Dar  M.  A.  Laurent.  On  remarquera  que  cette  analyse  n'indique 

]ui  ne  se  trouve  dans  le  plus  beau  bleu.  Cesi  le  bleu  bouil- 

i  retiré  d'une  pièce  qui  avait  ce  défaut,  et  par  consé- 

t  mêlé  de  son  fondant  felspathique,  qui  a  donné  les  matières 

mies  : 

Silice. 08«0\ 

Alumine. 1A,1 

Peroxyde  de  fer. 1,7 1 

Protoxyde  de  cobalt. 5,6\  lOO 

Chaux IM 

Potasse 0,0 1 

Manganèse traces/ 

1  autre  preuve  que  ce  défaut  ne  peut  pas  venir  du  bleu,  c'est 
sur  la  même  pièce  une  partie  est  bien  glacée,  et  l'autre  est 
llonnée.  Ainsi ,  sur  un  plateau  ovale,  un  des  bouts  est  bouil- 
é  et  grésillé ,  l'autre  est  parfaitement  glacé  ;  on  verra  la  même 
e  sur  une  tasse,  sur  une  assiette. 

n  remarque  que  ce  défaut  ne  se  manifeste  que  sur  les  épais- 
s  ;  ainsi  un  bleu  imi  très-mince  ne  bouillonne  jamais  ^  dans  les 
oupes  à  thé,  c'est  toujours  le  milieu  ou  fondqui  est  bouillonné, 
que  jamais  le  bord  qui  est  toujours  déclive  et  mince.  Enfin  ce 
prouve  le  mieux  cette  influence  des  épaisseurs,  c'est  le  bleu 
osé  pour  imiter  le  lapis-iazuli  :  les  veines  que  figiu^nt  les 
ics  pAIcs  de  cette  pierre  ne  sont  jamais  grésillées;  tandis 
ce  défaut  est  irès-développé  sur  les  parties  plus  colorées 
)urées  par  les  veines. 

n  doit  attribuer  ce  défaut  :  i^  à  la  température  à  laquelle  a  été 
ée  la  pièce,  et  qui  pour  une  même  pièce  présente  quelque  di^ 
nce ,  en  raison  du  courant  de  feu  qui  s'est  porté  plus  vivement 
un  des  côtés  de  la  pile  de  cazette  que  sur  l'autre,  s""  A  im  état 
iculier  de  certainsbleus ,  qui  les  rend  plus  sensibles  à  de  faibles 
irences  dans  les  degrés  de  température, 
m  n'a  aucun  moyen  assuré  de  corriger  ce  défaut,  le  repassage 
a  pièce ,  soit  frottée,  soit  recouverte  d'une  autre  couche  de 
i,  n'y  fait  rien.  On  n'a  trouvé  que  l'application  d'un  enduit 
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ftAhcé  de  fdndailt ,  qui  égalise  iiti  peu  la  sarbte  à  son  ie- 

Uu  autre  défaut  du  bleu  au  grand  féû ,  qui  est  d'autant  ptas 
gMve  que  ne  pouvant  pas  le  prévoir,  on  ne  petit  pas  l'éTÎter,  c'est 
lë  i'ëtitement.  Le  bleu,  posé  sur  une  pièce  eti  couverte,  se  retire 
qtlMquéfbls  sur  lui-même,  et  laisse  sur  les  pièces  des  places  entière* 
ftient  blatiehes.  Les  bords  deces  places  sont  formés  d'un  bourrelet 
de  la  couleur  bleu ,  qui  sur  les  pièces  verticales  se  présentent  quel- 
quefois sur  le  bord  inférieur  de  l'espace  blanc,  d*où  le  Meo s'est 
retiré,  mais  aussi  et  non  moins  souvent,  sur  les  côtés,  et  même 
sur  le  bord  supérieur  de  l'espace  blanc.  Ce  n'est  donc  pas 
H  l'écartement  produit  par  la  pesanteur  qu'on  peut  attribuer  ce 
défaut,  dont  on  peut  se  faire  une  idée  exacte  par  la  maDÎère  dont 
se  retire  un  liquide  de  dessus  une  surface ,  qu'il  ne  peut  pas  mouil- 
ler; de  Teau ,  pat  exemple ,  de  dessus  une  planche  qui  vient  d'être 
peinte  à  l'huile. 

Pourquoi ,  dans  certains  cas ,  le  même  bleu  posé  de  la  même 
manière  avec  la  même  essence  se  retire-il ,  ou  reste-il  sur  la  pièce 
sans  se  retirer?  Cela  ne  peut  s'attribuer  à  l'essence ,  quoique  nous 
fussions  très-disposés  à  le  croire,  mais  peut-être  à  rhumidile, 
cjui,  dans  le  premier  moment  du  feu  s'interpose  entre  le  bleu  et 
là  couverte.  Dans  cette  pensée ,  on  a  fait  sécher  le  bleu  à  la  moufle 
àvjlht  de  le  passer  au  grand  feu ,  et  quoique  ce  moyen  n'ait  pas 
eu  un  succès  toujours  constant,  on  a  cependant  remarque 
que  dans  beaucoup  de  cas  cette  mesure  avait  évité  le  rc- 
iirement. 

Tels  sont  les  principaux  défauts  qui  paraissent  tenir  au  bleu,  à 
sa  préparation  et  à  sa  cuisson.  Il  en  présente  quelques  autres, 
niais  qui  appartenant  au  posage,  ou  lui  étant  communs  avec 
d'autres  couleurs  au  grand  feu,  seront  examinés  dans  ces  caté- 
lories. 

Le  bleu  d*aznr. 

Il  a  un  ton  plus  azuré,  et  moins  transparent  qne  le  bleu  indigo, 
tire  un  peu  sur  le  beau  bleu  d'émail  de  quelques  faleaees. 
C'est  à  l'oxyde  de  zinc  et  à  un  peu  d'alumine  qu'il  doit  ce 
béaa  ton. 
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Il  9è  coMtîbsë  : 

D*uîyde  àé  ébkàtt 1 

D*oiyde  de  zinc.  .  .  î  ;  .  .  .  ; :    li 

D'almiiiM i  .  ,      % 

et  se  pose  sous  la  couverte. 

Le  t>lea  pJde. 

On  16  nôMitië  M^i  blëtl  dgàtë,  parce  ({ti'il  à  iifl  ton 
qui  approche  de  celui  de  quelques  chalcédoines. 

il  se  faisait  autrefois  avec  une  petite  quantiléd'oxjde  de  cobalt,^ 
et  une  partie  ou  deux  de  couverte,  fotidués  ensemble,  mèlé^ 
par  un  broyage  parfait  dàbs  environ  trente  pàrti(!s  de  cdetéHe, 
el  posé  au  tamis.  On  a  remplacé  ce  mo;eh  iiicëftâiti  |)àr  tld  pbb- 
éèàê  de  posage  très-simple ,  el  qui  consiste  à  étendre  au  piitois 
et  sans  aucune  modification  une  couche  très-mince  du  bleu  in- 
digo fait  dans  les  proportions  indiquées  ci-dessus. 

Après  les  bleus  simples  c'est-à-dire,  où  il  n*entrc  Jjdtif  Oxydé 
colorant  que  du  cobalt,  viennent  les  bleus  de  différentes  nuances. 

Le  bien  Terdâtre  et  Uenâtré. 

On  l'obtient  d'un  ton  qiii  se  rapporte  à  sa  première  déhomlna- 
tion ,  c'est-à-dire,  où  le  bleu  domine  sur  le  vert  par  un  mélange  : 

D'oiyde  de  cobalt 1 

D*oxyde  de  chrome S 

D'alumine • S 

On  conçoit  parfaitement  qu'on  peut  lui  donner  tous  les  tons 
plus  ou  moins  bleuâtres  ou  verdâtres ,  en  variant  la  proportion 
des  oxydes  colorants.  Mais  en  général ,  il  faut  se  rappeler  que 
l'oxyde  de  cobalt  étant  très-colorant,  donne,  quand  on  le  mêle  à 
parties  égales  avec  l'oxyde  de  chrome ,  une  couleur  qui  l'emporte 
par  son  ton  bleu  sur  le  ton  vert. 

La  richesse  du  ton  dépend  essentiellement  du  plus  grand  état 
Ae  division  des  oxydes ,  ou  mieux  encore  de  leur  union  à  l'eut 
naissant;  de  l'oxyde  de  chrome  fortement  calciné  ne  donnera 
que  difficilement,  par  sa  combinaison  avec  l'oxyde  de  cobalt,  une 
belle  nuance  bKuâtre;  tandis  que  l'hydrate  d'oxyde  de  cobalt, 
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broyé  àTeau  sur  une  palette  avec  du  chroroate  de  mercure  sec, 
puis  séchés  et  calcinés ,  se  combineront  toujours  ,  et  produiront 
une  teinte  d'une  richesse  remarquable. 

On  obtient  encore  un  oxyde  analogue  en  opérant  de  la  manière 
suivante  : 

On  pèse  1  gramme  de  carbonate  de  cobalt  bien  sec ,  on  le  dissout  dans 
Tadde  hydrocblorique ,  et  on  verse  un  léger  excès  de  potasse  caustique 
qui  détermine  la  précipitation  de  Thydrate  d*oxyde  de  cobalt,  on  le  iâve 
et  on  le  conserve  encore  humide. 

On  prend,  en  outre ,  10  grammes  de  chromate  de  potaise  jaune  et 
cristallisé ,  on  les  dissout  dans  de  Teau  pure ,  on  verse  de  l'adde  hydro- 
chlorique  et  un  peu  d*alcool ,  puis  on  porte  à  FébuHition  ;  on  ijoote  de 
Tacide  et  de  Talcool  par  petites  portions  à  la  fois  tant  qu*il  se  dégage  do 
chlore  qu*ii  est  facile  de  reconnaître  à  Todeur.  Quand  ce  gaz  a  diqnro, 
on  enlève  la  dissolution  du  feu  et  on  laisse  refroidir  ;  on  précipite  ensuite 
par  l'ammoniaque  le  chlorure  de  chrome  formé ,  et  on  lave  Thydrate  de 
chrome  ;  cet  hydrate  bien  lavé  est  mêlé  sur  une  palette  avec  l'hydrate  de 
cobalt  préparé  comme  nous  venons  de  le  dire  ;  on  laisse  le  mélange  se 
sécher ,  et  quand  il  est  sec,  on  le  calcine  à  un  fort  feu.  On  pourrait  mêler 
les  deux  liqueurs  avant  de  les  précipiter ,  mais  on  délniinit  les  propor- 
tions du  ton  que  Ton  veut  avoir. 

Ces  fonds  se  mettent  indistinctement  sur  la  couverte  ou  sans 
la  couverte-,  mais  ils  ont  plus  de  glacé,  et  par  conséquent  plus 
d'éclat  quand  ils  reçoivent  leur  glacé  de  la  couverte. 

Bien  tnrqnoise. 

11  participe  du  ton  vcrt-jaunàtre  de  quelques  turquoises  et  se 
rapproche  un  peu  de  cette  couleur  fausse  de  Tanciemie  porce- 
laine tendre  de  Sèvres ,  qui  portait  ce  même  nom  et  qui  est  si 
recherchée  maintenant. 

On  le  compose  : 

D'un  vert-bleufttre ,  i  partie ,  auquel  on  ajoute  3  parties  de 
carbonate  de  magnésie*,  on  étend  ce  mélange  avec  un  peu  de 
couverte  en  poudre. 

Suivant  Tétat  chimique ,  Tétat  moléculaire ,  la  préparatioo 
de  ces  ingrédients,  et  le  feu  qu'ils  reçoivent,  ces  couleois 
prennent  des  tons  différents,  parmi  lesquels  on  choisit  celui  qui 
convient  le  mieux. 
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▼0rts.  ^ 

Le  premier  vert ,  celui  qu'on  peut  appeler  vert  émeraude  , 
,  quoiqu'il  n'ait  pas  le  vert  pur  de  cette  belle  pierre,  on 
ft  qu'il  en  est  la  partie  colorante,  se  fait  avec  de  Toxydede 
!^me  préparé  comme  on  Ta  expliqué  à  la  page  514;  on 
mploie  sans  aucune  addition ,  soit  mis  au  putois  sur  la  cou- 
rte, ayant  soin  de  le  mettre  très-mince,  soit  appliqué  sur  le 
gourdi  et  recouvert  ensuite ,  soit  délayé  dans  la  couverte  et  par 
■nersion. 

■>ans  tous  les  cas,  mais  surtout  dans  le  premier,  il  estsuscep- 
le  d'une  grande  variété  de  tons,  qui  est  due  :  i®  à  son  état  de 
nsion  ;  2*^  à  Tinfluence  du  feu.  Ainsi  il  perd  quelquefois  sa  pu- 
^  de  vert  émeraude  et  son  glacé  et  prend  du  terne  avec  une 
Bte  sombre,  presque  noirâtre;  on  peut  corriger  ce  défaut,  au 
iins  en  partie  dans  les  oxydes  qui  le  présentent ,  en  y  ajou- 
it ,  soit  de  Talumine,  soit  de  la  magnésie,  dans  la  proportion 
4  parties  d'alumine  sur  6  parties  en  poudre  d'oxyde  de 
rome;  on  broie  soigneusement  ce  mélange,  on  le  fait  calciner 
dégourdi  pour  le  rendre  employable  et  on  le  place  au  putois,  en 
upoudrant  la  couleur  d'une  petite  quantité  de  couverte.  Il  faut 
mettre  à  une  épaisseur  bien  convenable  ;  sans  cette  précaution 
bouillonne.  Ces  mêmes  oxydes,  sans  addition  d'alumine, 
nnent  des  tons  vert-olive  dont  on  peut  quelquefois  avoir 
soin  ;  en  ajoutant  de  Toxyde  de  zinc  au  vert  qu'on  pose  par 
tmersion ,  on  lui  donne  une  nuance  vert-pomme  pur  qui  est 
réable. 

Vert  céladon. 

C'est  une  couleur  très-recherchée ,  parce  que  pendant  long- 
nps  on  ne  Ta  bien  faite  qu'en  Chine ,  et  que  c'est  encore 
ce  pays  que  nous  viennent  les  tons  les  plus  beaux  de  cette 
Lsse  couleur-,  c'est  une  nuance  verdàtre  mêlée  de  jaune  et  de 
quatre. 

Voici  comme  on  approche  le  plus  de  celle  des  Chinois,  qui 
rtainement  ne  peut  être  une  couleur  cuite  à  une  aussi  haute 
Tipérature  que  celle  de  notre  grand  feu ,  et  qui  doit  être 
n.  38 
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faite  bien  différemment  delà  prescription  ci-dessous,  les  ChiDoii 
ne  connaissant  pas  l'oxyde  de  chrome. 

On  fait  un  mélange  d'oxyde  de  cobalt  i  partie,  et  d^oxyde  de 
zinc  5o  parties,  qu'on  calcine  au  feu  de  dégourdi. 

On  prend  de  ce  mélange jBo  grammes, 

auxquels  on  ajoute  d'oxyde  de  chrome.  ...     atSo  grammes, 
et  on  pose  par  immersion  cette  couleur  délayée  dans  environ  lo  |; 
litres  de  couverte. 

Le  ton  peut  être  plus  ou  moins  vert  et  bleuâtre,  suivant  les 
proportions  relatives  des  deux  oxydes. 

C'est  à  M.  Bunel  que  nous  devons  cette  couleur. 

Jaune  de  paille. 

On  n'a  encore  aucun  beau  jaune  au  grand  feu.  L*oiyde  de  ti- 
tane ,  ou  plutôt  l'acide  titanique  donne  un  jaune  de  paille  Unirl 
quelquefois  sur  le  rougeatre ,  et  qui  a  le  grand  inoonvénient  de 
changer  de  ton  par  la  moindre  différence,  ou  de  température,  m 
d'action  oxydante  du  feu ,  et  par  conséquent  de  ne  pouvoir  per- 
mettre de  compter  sur  une  égalité  de  ton ,  non-seulement  sur  den 
pièces  cuites  séparément,  mais  même  sur  différentes  parties 
d'une  même  pièce  de  peu  de  volume,  telles  qu'une  tasse  à  caK, 
une  soucoupe,  etc. 

La  préparation  est  bien  simple,  elle  consiste  à  prendre  do  titane 
ruthilo  en  cristaux  prismatoïdes ,  à  le  broyer  très-finement,  i  lii 
enlever,  par  le  lavage  à  l*acide  muriatique ,  l'oxyde  de  fer  qui  est  sot- 
vent  interposé  entre  ses  lames ,  et  à  mêler  cette  poudre  fine  avec  cnviroa 
trois  fois  autant  de  felspath ,  c'est-à-dire  : 

De  tiune 25  i 

De  felspath 75  |    *®^ 

H.  Arnoux,  de  Toulouse,  a  fait  en  mêlant  du  peroxyde  de  tobèelii 
(acide  tungstique)  avecde  Toxyde  de  titane ,  un  fond  jaune  qui  est  quel- 
quefois d'un  ton  jaune-paille  tirant  sur  le  jaune  jonquille ,  très-agréable, 
asses  frais  et  égal  de  ton ,  il  Ta  posé  ou  sur  de  petites  plaques  d*im 
décimètre  de  côté ,  ou  en  ornement  sur  des  parties  de  vases.  Mais  si  oa 
rétend  sur  une  surface  courbe,  telle  que  celle  d*ane  lasse  litron,  il  ae 
conserve  plus  Tégalité  de  ton  que  présente  une  surface  plane,  CepemUot 
du  moment  où  on  a  pu  l'obtenir  ainsi ,  les  recherches  que  poursoii 
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pi.  Lêan  Anioux  font  espérer  qu'il  truuvt^rii  la  cause  de  ce  changement 
de  couleur  cl  qu  il  parvieridrii  h  le  niailriiîL'r  ;  nous  sommes  portés  à 
ETOire  que  dunsee  ess  »  ta  coloration  jaunu  jonquille  est  principatetnetit 
Une  à  I  acide  icbéetiquc. 

Hôte  isabelle. 

C'est  un  des  plus  jolis  fonds  au  grand  feu,  mais  il  est  très-dif- 
l|ci!e  à  obtenir  du  ton  rose  et  i'g^il  quu  Ton  veut.  Il  est  donné 
[par  Tor. 

îl  y  a  plusieurs  procédés  pour  le  préparer  :  le  premier;  qui  esl  fandè 

r  k  pcisâge  p£tr  immersion,  est  celui  de  M.  BuneU  H  consiste  à  mêler  à 
10  titres  de  couverte  de  porcelaine  «  2t>à  30  grainracs  de  dissoluLion  ré- 
filienne  d*or  concentrcc  jusqu'à  Tctat  sirupeux. 

Dans  Tâutre  procédé  plus  économique ,  qui  est  de  M.  Paul  Nouai  lier, 

Èyrend  une  partie  de  dissolution  régalienne  d'or,  on  y  ajoute  â  par- 
I  de  couverte  et  5  parties  d'alumine-  On  évapore  le  tout  à  siccité  en 
ffièlant  bien  ces  maUéres  avec  une  spatule  de  verre  i  on  calcine  fortement. 
^ms  uû  creuset  de  porcelaine.,  cette  masse  rendue  homogène  par  le  mè- 
faûfc,  et  on  obtient  par  le  broyage  une  poudre  d'un  beau  ro^e  qu'on 
pose  au  puLotssur  la  pièce, 

Eofla  on  fait  aussi  par  Tor  un  fond  rûs«  au  grand  feu  ,  en  appliquant 
me  dissolution  d'or  concentrée  sur  la  pièce  dégourdie  ;  mais  il  faut  noir 
lûin  d  buiier  fortement  l'Intérieur  de  ta  pièce  pour  que  la  dissolution  ne 
h  traverse  pas.  On  fait  dégourdir  de  nouveau  pour  détruire  la  partie 
grasse ,  on  passe  ensuite  en  couverte. 

Suivant  les  doses,  c'est-a-dirc  la  concentration  de  la  dissolution,  on 
llbtient  ou  des  fonds  roses ,  ou  des  fonds  grisâtres  violacés. 

Il,  Léon  Arnoui  a  fait ,  par  un  procédé  analogue  au  précédent  ^  un 
rose  tirant  sur  le  j.iune  naukin  ,  asseï  égui  et  assez  frais. 


Brun  roufisàtre,  dit  Écaille. 


•  fond,  nuance  à  la  umnièie  de  i*écailïe  d**  tortue,  en  a  r^çu 
te  uotn  \f  c'est  un  des  plus  faciles  à  faî  re ,  un  des  pltjs  répandus  sut^ 
^porcelaines  les  plus  communes^  c'est  la  couleur  que  Faurmy 
M  dnnnre  il  sês  hyglocérames  pour  dissiniuler  la  couleur  gris-iale 
de  là  pille. 

Il  te  eompoie  i 

0*oi|de  lie  manganèse  mût^Uolde *    IS  J 

De  terr*  a^orabre.  ,.,..•,.,.,. SO  !  I0(ï 

Do  cctuf erte  de  porcelaine. ,  *  .  .  *    65  ] 


à 
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On  calcine  la  lerre  d'ombre;  on  mêle  liien  intimoaMk  Mp 
broyage  et  tamisage. 

Pais  on  fond  dans  on  creuset  au  gnad  Ira»  on  polvèrife  lecristl 
pose  aa  mordant  la  poudre  brane  qai  ne  doit  pu  être  triiJM. 

Il  faat  cuire  les  pièces  dans  la  partie  du  fonr  qui  a  le  nieindii&^ 

Suivant  la  température ,  ce  Tond  est  on  trop  pèle  quand  il  a  cil 
feu,  ou  brun,  presque  uni  et  comme  plombé  quand  il  n*en  a  pas  i 
▼arie  aussi  parla  nature  du  manganèse  et  de  la  terre  d'ombre.  Qori  j 
été  mis  sous  une  épaisseur  contenable,  qu'il  a  ea  an  feu  maymif 
ton  et  ses  marbrures'écailles  présentent  un  bnm  chaud  et  i 
Ikforable  à  la  peinture. 

xaqoe  rongttâtra  ou  blatr». 

C'est  un  fond  sévère ,  d'un  rouge  brun  foncé  qui  imite  lak|à 
rouge  de  la  Chine,  mais  qui  a  rarement  un  glacé  édalaat.1 
reçoit  très-bien  la  dorure ,  et  surtout  le  platine. 

il  se  compose  de  : 


Gouverta  felqMthlque. 
Oiyde  roage  de  fer.    . 


SI 


iSO 


Fondua  ensemble ,  pulvérisés  et  mis  au  mordant  »  et  au  tamif  €«■  ' 
le  précédent. 

Bnm-marron. 

Cette  couleur  chaude  et  hrillfinte  est  une  nouvelle  acquisilkn*. 
on  peut  l'obtenir  directement  par  le  chromate  de  fer  naturel, 
mais  il  est  trop  variable  par  suite  des  inégalitcs  de  composilki 
de  cette  roche.  11  est  beaucoup  plus  beau  posé  par  immersioi 
que  de  toute  autre  manière.  Nous  choisissons  la  composîtioD  qn 
s'accorde  avec  ce  procédé  de  posage. 
Il  se  compose  : 

de  chromate  de  fer  artificiel 8  hect. 

d'oxyde  vert  de  chrome de  1  à  2  hect. 

Le  tout  étendu  dans  une  quantité  de  couverte  équivalant  à  peopR 
à  20  litres. 

M.  Léon  Arnoux  qui  a  fait  des  bruns  marron  et  chocolat  très-beaoxfH 
la  chaleur  de  leur  ton ,  leur  éclat ,  ajoute  au  chromate  de  fer  un  pead 
manganèse. 

Suivant  la  quantité  de  chromate  de  fer  et  sa  pureté ,  on  fait,  eo 
ajoutant  un  peu  d  oxydes  de  cobalt  et  de  fer ,  des  bruns  foncés  qui  son 
presque  d'un  noir  verdâtre. 
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D.  Annotations  sur  les  couleurs. 

'^^"^^r^tkm  considérations  que  nous  avons  présentées  (chap.  ï,  p.  507), 
^  -n  commençant  Thistoire  des  couleurs,  nous  devons  ajouter 
'^'"^^^^^"jjlques  observations  moins  générales  que  les  premières ,  mais 
ZJi  seront  mieux  saisies  après  la  description  spéciale  des  cou- 
r::^:  '"9  ^ue  si  elles  l'eussent  précédée. 

^'^ï; Z:9ù  a  beaucoup  parlé  de  la  peinture  en  émail  et  de  la  difficulté 

fou  trouvait  dans  ce  genre  de  peinture ,  en  ce  que  les  couleurs 

Imgeant  au  feu ,  il  fallait  peindre  pour  ainsi  dire  au  jugé ,  c'esi- 

dire  en  présumant  le  ton  que  donnera  et  Teffet  que  fera  la 

;;;;;^  Jideur  qu'on  vient  d'employer,  lorsqu'elle  aura  été  cuite. 

..jj.^^  î  Cette  difficulté  est  réelle  pour  la  peinture  sur  émail  propre- 

lent  dite,  c'est-à-dire  sur  un  excipient  qui  renferme  de  l'oxyde 

.'étain  et  de  Toxyde  de  plomb ,  qui  se  ramollit  au  feu  de  cuisson 

i  qui ,  à  raison  de  ce  ramollissement  et  surtout  de  sa  composi- 

^on ,  réagit  sur  les  oxydes  métalliques  des  couleurs  qu'on  y  ap- 

^^ique.  Elle  est  également  réelle  sur  toutes  les  poteries  dont  la 

^açure  renferme  du  plomb ,  telles  que  les  poteries  communes 

"inemissées,  les  faïences  fines  et  les  faïences  émaillées,  enfin  sur 

la  porcelaine  tendre  artificielle  dite  ancien  Sèvres,  quand  la  tem* 

péiature  a  pu  ramollir  ces  glaçures. 

On  se  rappellera  qu'en  1 800 ,  Dihl ,  fabricant  de  porcelaine , 
à  Paris ,  présenta  à  la  première  classe  de  l'Institut  une  palette 
de  couleurs  qui,  faites,  disaitril ,  pur  des  procédés  perfectionnés 
qui  lui  étaient  particuliers ,  ne  changeaient  pas  à  la  cuisson. 
M31.  Berthollet,  Fourcroy  et  Darcet,  chargés  d'examiner  ce  tra- 
Tail,  firent  faire  devant  eux  deux  inventaires  de  ces  couleurs  (*), 
les  signèrent  tous  deux ,  passèrent  l'un  au  feu  de  moufle  et 
gardèrent  l'autre  sans  le  cuire.  Après  la  cuisson,  ils  comparèrent 
les  deux  inventaires  et  ne  remarquèrent  entre  eux  d'autre  dif- 
férence que  celle  qu'éprouvent  des  couleurs  mattes  rendues 

(>)  Le  Musée  céramique  do  Sèvres  possède  toutes  les  pièces  de  cette  question  et 
même  de  son  histoire.  D*abord  les  deux  tnvenuires  signés  des  commissaires  de 
rinstitut,  ensuite  un  portrait  sur  porcelaine  de  Dihl ,  peint  par  M.  Leguay,  et  la 
représentant  faisant  l'inventaire  de  ses  couleurs;  enfin  le  beau  portrait  de  ce  fabri- 
cant  fait  par  DrolUng  avec  les  couleurs  de  Dihl, 
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brillantes  par  le  vernissage...  Ik  en  conclarent  que  Dihli 
trouvé  le  moyen  de  faire  des  cooleurs  qui  ne  changeaient 
par  la  cuisâon.  Ces  illuatrea  diimiatea,  peu  aa  ooanmt  dnë 
taila  techniques  de  la  fabrication  el  de  remploi  des 
vltriflables ,  se  laissèrent  tromper  par  une  aaaertioii  et  m  ttfi 
disaient  bien  une  partie  de  la  uiritiy  imda  pas  touu  la  mtÛ; 
Dihl  n'avait  eu  gfurde  de  mettre  sur  son  inventaire  les  loiei 
pourpre  et  violet  qui  se  font  avec  le  pourpre  de  Casaius,  éfî 
ohittgpnt  au  ftu  quel  que  soit  l'excipient  sur  lequel  on  kiftali 
eMuite  il  s'était  tu  sur  rinfluenee  des  excipients,  et  hiMl 
confondre  la  couleur  pour  la  peinture  sur  ënudl  avec  la 
pour  le  peinture  sur  porcelaine  darm ,  il  avait  lusse 
commissaires,  qui  confondaient  toutes  les  glaçores  soos  h  ma 
d'émaux ,  la  grande  influence  des  excipients  sur  la  coulèv. 

Je  lus  alors  à  la  première  classe  de  l'Institai,  le  1 7  mais  iSn. 
et  Je  publiai  dans  le  Journal  des  Mines  (^)  an  mémoire  m  s 
sujet  et  sur  quelques  essais  de  peinture  sur  verre.  Je  fis  n 
marquer  que  Dihl,  tout  en  faisant  de  très-belles  et  boniescol 
leurs  pour  la  porcelaine  dure,  couleurs  qui  9  surlaglaçDieni 
plomb  de  cette  poterie,  ne  changaient  pas  plus  que  celles  qa'o 
faisait  alors  à  Sèvres  et  partout  ailleurs ,  avait  dit  une  véri 
connue  depuis  longtemps  de  tous  les  praticiens,  mais  quHI  n'sn 
pus  complété  cette  vérité. 

J'aborde  de  nouveau  cette  question ,  parce  que  ce  sont  des  pi 
jugés  encore  répandus,  même  dans  le  monde  instruit ,  et  mal( 
les  efforts  que  j'ai  faits  il  y  a  plus  de  quarante  ans  pour  iesd 
trulre  ;  i*  qu'il  n'est  pas  vrai  que  les  couleurs  sur  porcelaine  di 
changent  au  feu ,  mais  qu'il  ne  faut  pas  confondre  la  porceit 
dure  à  glaçure  feispathique  sans  plomb  avec  la  porceli 
tendre  à  glaçure  plombifère  ;  %^  que  les  procédés  de  la  peinti 
sur  verre,  que  Ton  croyait  perdus ,  ne  Tétaient  pas  et  ne  l'avaii 
Jamais  été. 

Toutes  les  couleurs  ne  changent  point  sur  les  glaçures  ploro 
fères,  telles  que  celles  de  la  faïence  fine,  de  la  faïence  émaiOc 
delà  porcelaine  tendre ,  mais  seulement  quelques-unes,  iii 

(■)  Vol.  Xn,  180S(anlO),  n*S7,  p.  58. 
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S""  Parmi  les  couleurs  qui  se  fondent,  nous  citons  ; 


N*  12.  Gris  foncé. 
N"*  17.  Noir^risfttre. 
N"*  10.  Noir  foDcé. 
N«  22.  Bleu  d'indigo. 
N*"  2A.  Bleu  d'azur. 
N"  28.  Bleu  de  ciel. 
Et  les  verU  de  cuivre. 


N*  ftl  B.  Jaune  clair  pour  brans. 

N*  &2.  Jaune  Jonquille. 

N*  AS.  Jaune  foncé  p.  brans  et  ?erti. 

N*  &0.  Jaune  foncé. 

N*^  47.  Jaune  pour  les  chdn. 

N<*  52.  Jaune  orangé  de  chrome. 

Les  violets  de  manganèse. 


Aucune  de  ces  couleurs  n'aurait  le  ton  à  l'emploi,  si  on  ne 
les  fondait  pas;  les  principes  colorants  ne  donnent  le  ton  tooIu 
que  quand  ils  sont  à  Tétat  de  combinaison ,  et  la  tempëratare 
qui  opère  cette  combinaison  est  souvent  plus  élevée  que  celle  à 
laquelle  on  cuit  ces  couleurs*,  on  ne  pourrait  donc  même  pas 
8*en  servir  sans  les  avoir  fondues  préalaMement. 

AsT.  II.  — DES  METAUX. 

§  1.  —  Leê  métaux  à  l'état  métaUique* 

Plusieurs  métaux  sont  employés  en  nature  dans  la  décoration 
des  Poteries.  Il  faut  pour  cet  usage  qu'ils  soient  malléables  et 
inaltérables  par  raction  du  feu  et  de  l'air.  Ces  conditions  rédui- 
sent h  trois  le  nombre  des  métaux  convenables.  Ce  sont  Vor,  \v 
platine  et  l'argent.  On  pourrait  employer  le  cuivre;  mais  sou 
éclat  et  sa  couleur  s'altèrent  promptement  par  les  vapeurs  sulfu- 
reuses si  fréquemment  répandues  dans  nos  habitations.  L'argent 
est  à  peu  près  dans  le  même  cas  et,  malgré  son  blanc  métalli- 
que éclatant,  la  facilité  de  son  emploi  et  son  prix  peu  élevé,  on 
y  a  presque  entièrement  renoncé  ,  comme  moyen  de  décoration 
solide  et  durable.  (Voyez  Additions,  T.  Il,  p.  737.) 

Pour  que  ces  métaux  puissent  être  employés  au  pinceau ,  à  la 
manière  des  couleui*s ,  il  faut  qu'ils  soient  tellement  divisés  que, 
perdant  presque  tout  leur  éclat,  ils  se  présentent  sous  forme 
d'une  poudre  brune  ou  même  noire. 

Cette  poudre  est  néanmoins  métallique  et  sa  couleur  noire  est 
due  à  la  grande  division  du  métal  ;  elle  doit  être  en  outre  délayée 
et  broyée  dans  un  véhicule  visqueux ,  qui  est  suivant  la  circon- 
stance, ou  de  l'essence  de  térébenthine  mêlée  d'essence  grasse, 
^n  deTeau  fortement  gommée. 
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ï^  dissolution  chimique  est  le  moyen  qu'on  emploie  le  pïiis 
ordinairement  pour  amener  For  et  le  platine  à  cet  ëtat  de  divi- 
sion. Le  mode  de  dissululion  est  le  même  pour  les  deux  métaux  : 
ç*çstracide  nitro-munatique  -,  ou  eau  régale,  qui  opère  cette  dis- 
solution. Mais  la  manière  d'en  retirer  le  mëtal  est,  comme  on 
satt^  différente  pour  chacun  d*eu5t.  Nous  allons  indiquer  les 
moyens  de  les  préparer. 

A.  Préparation  de  Tor^ 

La  preparalion  de  Y  or  peut  se  faire  par  deux  procèdes  bien  distincts. 
Qfi  le  précipite  de  sa  dissoïtilion,  soit  par  le  sulfate  de  proLoiyde  de  fer 
(coaperese  verte  ) ,  soit  parle  proto^nî traie  de  mercure  ;  il  est  ^  dans  ces 
deux  cas»  à  L'état  mélalUqac ,  maïs  extrêmement  divisé  ;  dans  le  second 
cas  1  t'or  est  mis  dans  un  état  de  division  encore  plus  grand  ,  mais  celui 
gui  est  préparé  par  te  protoxyde  de  fer  doit  être  préféré  comme  donnant 
des  dorures  plos  solides  quoiqu'un  peu  plus  chères  ,  par  la  quantité  plus 
considérable  d'or  qu'elles  emploient. 

1'  Par  le  mtfate  de  prohxtfde  de  fer. 

On  dissont  100  grammes dor  dans  1800  grammes  d*eau  régale  formée 
ftc  deux  parties  en  poids  d'acide  h ydroch torique  du  commerce  pour  une 
d'ïcide  nitrique  ordinaire;  quand  la  dlssoluUun  qui  set  fait  toute  seule 
est  tcrniinèe^  on  l'élend  dune  grande  quantité  d>au  et  on  y  verse,  jus- 
qu'à ce  qu'elle  ne  précipite  plus .  une  dissolution  également  trés-eten- 
ïtie  de  sulfate  de  protoxydc  de  fer  noufellement  préparée  et  filtrée  ;  on 
labse  le  dèpàt  se  rendre  au  fond  du  vase  dans  lequel  on  opère  ;  on  dé- 
canie  et  on  tnve  à  Teau  bouillante  pour  entraîner  les  dernières  traces  do 
précipitant.  On  enlèverait  le  fer  qui  pourrait  s*étre  précipité  avec  un 
peu  d'acide  hydrochlorique  ^  mais  Taction  de  cet  acide  semble  rendre 
les  molécules  d'or  plus  grossières  et  plus  dures,  et  ainsi  moins  coulanlet 
sous  le  pinceau. 

La  dessiccation  doit  être  faite  avec  quelques  précautions  et  à  une  tem- 
pérature peu  élevée  ;  elle  peut  s'opérer  au  bain  de  sable ,  mais  elle  est 
plus  sûre  au  baln-marie;  il  faut  cependant  faire  attention  à  ce  quelle 
soit  complète.  Si  Ton  chauiïait  trop ,  Tor  deviendrait  dur,  difïîcile  à 
broyer  et  à  employer. 

Cette  préparation  qui  paraît  sî  simple,  exige  cependant  des  soins 
assex  minutieux  pour  que  l'or  ait  ses  qualités:  1"  de  facilité  à  remploi , 
par  conséquent  d  économie  ;  2"  d'éclat  sous  le  brunissoir.  Les  prépara- 
Ufins  qui  nous  ont  donné  le  plus  constamment  ces  qualitcssont  celles  que 
noits  venons  d'indiquer  et  dont  il  faut  peu  s'écarter. 
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2*»  Par  le  mercure. 

On  prépare  au  moment  de  s*en  servir  une  dissolotion  de  proto-nitrate 
de  mercure ,  en  traiUnt  lôO  gr.  de  mercure  distillé  par  400  gr.  d'acide 
nitrique  ordinaire,  sans  aucune  addition,  laissant  la  réaction  sTopè* 
rer  avec  lenteur  et  autant  que  possible  sans  le  secours  de  la  chaleur. 
On  dissout  en  même  temps  25  grammes  d*or  dans  de  Teau  régale; 
quand  cette  dissolution  est  terminée  et  sans  laisser  aux  liqueurs  doot  la 
température  s*est  spontanément  élevée  y  le  temps  de  se  refroidir ,  on  y 
▼erse  le  proto-nitrate  de  mercure  ;  le  mélange  se  trouble  et  dépose  d'é- 
pais et  nombreux  flocons  d'or  métallique  d*une  couleur  hrun-jauM  ; 
plus  il  est  jaune ,  meilleur  il  est.  On  le  lave  longtemps  à  Teau  booil- 
îante ,  comme  il  a  été  dit  plus  haut ,  en  observant  les  mêmes  précautions 
pour  le  faire  sécher.  Pendant  la  dessiccation ,  il  faut  éviter  autant  qo*il 
est  possible ,  en  Tagitant  avec  une  baguette  de  verre  pour  Tempêcher 
d*étre  projette  hors  de  la  capsule  dans  laquelle  on  opcre ,  de  le  frotter 
contre  les  parois  du  vase,  ce  qui  pourrait  le  mettre  en  paillettes  et 
l'empêcher  de  couler  à  remploi. 

Quand  Tor  est  bien  sec ,  quel  que  soit  le  procédé  à  Taidc  duquel  on  l'a 
préparé ,  il  faut  le  broyer  avec  soin ,  sur  une  glace  bien  propre ,  en  le 
délayant  avec  de  l'essence  de  térébenthine  mêlée  d'un  peu  d'essence 
grasse.  Un  broyage  fait  par  une  main  lourde  et  inhabile  écrase  et  réu- 
nit les  molécules  d*or,  et  produit  dans  la  masse  de  nombreuses  pail- 
lettes. 

La  pratique  a  révélé  dans  l'emploi  do  Tor  plusieurs  singularités  qu'il 
est  bon  de  connaître.  Ainsi ,  1  observation  a  enseigné  aux  doreurs  de 
laisser  l'or  broyé  séjourner  pendant  quelque  temps  sur  la  glace  avant  de 
l'employer  ;  nous  l'avons  constaté  par  l'expérience  ;  on  a  aussi  remarqué 
que  quand  on  y  ajoute  une  grande  quantité  d'essence  grasse ,  il  devient 
plus  visqueux,  plus  difficile  à  poser  uniformément,  mais  qu'il  donne  après 
sa  cuisson  à  très-haute  température  (près  de  300  degrés  du  pyr.  d'argent), 
un  or  mat  plus  beau  que  l'or  moulu  du  bronze  ('}. 

Ainsi  broyé  l'or  s'applique  au  pinceau,  mêlé  avec  son  fondant,  sur 
les  Poteries  que  l'on  veut  décorer.  (Voyez  Additions,  T.  II,  p.  738.) 

On  prépare  aussi  par  voie  mécanique  l'or  employé  dans  rornemenl 
des  Poteries ,  et  on  obtient  en  général  par  cette  voie  de  l'or  mat  qui  a 

.0  C'est  à  feu  Pierre  Robert,  homme  extrêmement  intelligent,  Inventif,  adroit, 
auquel  on  doit  les  premiers  produits  de  Tatelier  de  peinture  sur  verre ,  et  que 
nous  avons  eu  le  malheur  de  perdre  du  choléra  en  1832  ,  qu'est  dû  ce  procédé 
bien  simple ,  mais  d'une  grande  eOicacIté ,  pour  avoir  des  dorures  mattessur  ce 
qu^on  nomme  le  biscuit ,  plus  belles  que  celles  des  bronzes.  Auparavant  on  arait 
renoncé  à  l'or  mat  qui  ressemblait  à  un  enduit  de  terre  Jaune  ou  brune  sans 
aucun  éclat  méulllque. 


besoîa  pour  être  très*beau  de  recevoir  une  cuîison  à  une  Èempèra- 
tyre  tres-conveaabïe  *?t  ùrdinarrement  inférieure  h  celle  que  Ton  donne 
à  lar  dissout  ;  mais  la  prèparalkn  de  cet  or  ainsi  dlvi^^è  devient  si  di&* 
pendieufte  que  cette  façon  double  presque  le  priii  de  l'or.  Comme  on  le 
pfare  onltnaîrement  dans  des  coquilles  de  moules,  on  ïui  donne  le  nom 
dW  €n  coquiHei.  Il  se  préparc  avec  d*;  Tor  pur  batlu  en  reuilles;  on 
broie  res  feuilles  sur  une  glace  avee  du  miel  *  du  sticrc  ,  du  set  marin 
ou  tout  autre  divisant  que  Feau  eliaudc  puisse  facilement  enlever;  un 
homme  exercé  i  ce  travail  ne  peut  broyer  que  60  grammes  d'or  par 
jour.  Quand  Tor  est  broyé,  on  le  met  dans  un  vase  avec  de  Teau  bien 
chaude,  et  on  agite  pf>ur  dissoudre  toutes  les  m-itières  solubtes  dans 
l'eau,  Dins  celte  opération  la  plus  gnnde  pnrtie  de  lor  nage  dans  la  li- 
queur i  caofê  de  sa  ténuité  ;  on  dèeante  cette  eau  rbargêe  de  Tor  le  pluâ 
lîn  en  laissant  au  Tond  du  vate  celui  qui  lest  moins  ;  on  conlinne  ce  la- 
¥i|çe  en  décantant  jusqu'à  ce  que  tout  le  divisant  soit  emporté.  On  labso 
déposer  l'or  des  eau^c  de  lavage;  on  décante  t*eau  claire,  et  on  le  sèche 
ensuite  sur  utt  bain  de  sable.  On  l'emploie  comme  Tor  préparé  par  prè« 
cipitatJon,  [Vttyez  Additions,  T,  II,  p.  7390 

1)  est  assez  remarquable  qu'on  n'ait  pas  encore  pu  réussir  â  préparer 
cet  or  par  des  moyens  plus  économiques  que  le  broyage  à  la  main.  On 
ne  r obtient  jamais  au^si  beau  si  on  veut  le  broyer  par  des  procédés  mé- 
«niques  ni  même  si  on  vent  le  faire  en  grand. 


i 


l\.  Préparation  da  platine. 


Le  pliline  métallique  irès-divîsè  s'obtient  en  dissolvant  ce  métal  pur 
par  de  l'eau  régale.  On  précipite  ta  dissolution  par  k  set  ammoniae  j  on 
obtient  un  sel  jaune  qui  se  présente  en  poudre ,  tri:s-peu  soluble  dans 
l'eau  et  insoluble  dans  TalcooL  II  est  décom[>osè  par  la  chaleur  rouge, 
et  le  résidu  est  du  platine  très  pur  en  éponge;  dans  celte  opération  il 
le  dégage  de  Taiote ,  de  Tacide  hydrochlorique  et  du  sel  ammoniac.  Ce 
$d  renferme  4*,32  de  platine  pour  cent.  Il  se  compose  de  : 


i 


Sel  arnnîonlac ^^A 
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C'est  sur  sa  décomposition  au  feu  que  repose  la  préparation  du  pla- 
tine pulvéruleot.  On  le  met  diins  un  creuset  de  terre  etonlejiposç 
à  une  température  incandescente.  Quand  toutes  les  vapeurs  ont  cessé  de 
•e  dégager,  on  nrrètc  le  feu  et  on  retire  du  creuset  une  masse  spon- 
giense  lré*-porcuse  et  peu  coherentu.  Pour  le  diviser  encore  davantage, 
oa  f>eiit  broker  te  sel  j-ïunc  avant  de  le  calciner ,  avec  du  selmirin  qu*oa 
enlève  par  un  lavage  à  ïr^i  bouillante.  l^ 

Le  platine  ainsi  divisé  esi  noir;  il  est  broyé  et  ctn  ployé  comme  I  or, 
avec  le  même  fondant. 
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Où  Ut  aani  da  platine  ea  eoquille  i|û  •!&•  pb 
aam  vif  6t  Inaltérable. 

Ces  mètau»  mis  en  onements  oa  en  fléod  av  les 
y  être  Bxéfl  par  raetion  da  lèa ,  mais  cette 
lUre  adlièr^r  lor  lei  Poteriei  dont  la  glaçvn 
ceauae  ctile  de  la  porcelaine  dnre»  de 
ae  raiMlUt  pu  à  la  tempèratnre  ooafenabte  à  U 
nècenalremunt  y  iiionter  nne  matièreqm, 
retare»  aerre  de  lien  entre  le  métal  et  la  Folerie.  Ceat  dn 
plnaerdinaireflaent  de  rnijrtn  i1n  liinmitli  i  firii  nn  m  iint  MMfti 
simple  Biélanie  de  earfaenato  de  pkNDb  et  de  borax,  «md'acidle 
fiaHpMa  doreurs  n^enploient  même  qoe  da  cnrlMMule  de  pi 
■Ml«8irkpalellekan  diilème  on  on  qnimlènie  de 
For  annt  de  les  broyer  à  Tessence  de  térëbentbioe. 

Qaanl  aux  Poteriea  à  couvertes  plomblAres,  tèllea  qns  bi 
Menoea  groeûàrea,  les  Menées  fines,  les  poreehûnes  tendres,*., 
rdmail  ou  le  vemia  de  ces  Poteries  est  on  fondant  suffisant  poar 
lea  métaux  qu'on  y  place. 

i  3. — Des  faitirer  méuUUqmeê. 

Cest  un  genre  de  décoration  dans  lequel  les  cooleon  soo- 
vent  irisées  participent  un  peu  de  Téclat  métallique,  ou  dans 
lequel  les  métaux  extrêmement  divisés  et  mis  à  la  manière  des 
couleurs,  doivent  prendre  leur  éclat  métallique  par  la  cuisson, 
sans  avoir  besoin,  pour  être  polis  et  brillants,  d'être  soumis  à  To- 
pération  du  brunissiige.  Nous  avons  indiqué,  pages  5O9et600,  les 
conditions  essentielles  que  devaient  remplir  les  métaux  employés 
à  ce  genre  d'ornement.  Mous  n'y  reviendrons  plus;  nous  rap- 
pellerons seulement  que  c'est  à  l'excessive  minceur  de  la  couche 
métallique  qu'est  dû  le  lustre  qu'on  recherche  dans  cette 
décoration. 

Cette  excessive  minceur  s'obtient  généralement  en  employant 
des  dissolutions  très-peu  chargées  du  métal  qui  donne  le  lustre, 
et  étendant  avec  un  pinceau  ces  dissolutions  sur  la  pièce  à  dé- 
corer. 

(Hi  peut  admettre ,  en  raison  de  leur  origine ,  diverses  sortes 
de  lustres  métalliques. 
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A.  Lustre  d'or. 

Bl  a  tout  à  fait  la  couleur  de  Tor  et  acquiert  son  éclat  métalli- 

\  par  le  simple  frottement  avec  un  linge.  Il  paratt  que  Tor  de 

en,  qu'on  appelle  or  léger  et  qui  est  mentionné  dans  ce 

^  livre  (page  376) ,  a  les  mêmes  principes  de  fabrication  que  celui 

=s.qiie  nous  allons  décrire.  11  en  a  en  effet  et  l'éclat  et  le  peu  de  so- 

^^Bditë. 

^  On  robtîent  en  précipitant  une  dissolution  d*or  dans  Teau  régale ,  par 
~  ''f  ounoniaque.  On  sait  que  le  composé  qui  se  précipite  est  ce  que  Ton 
^  -^ai^lle  or  fulminant.  Comme  il  ne  jouit  de  cette  propriété  que  quand 

il  est  sec ,  il  ne  faut  pas  ramener  à  cet  état ,  mais  le  prendre  encore  hn- 
1  rflûde,  et  le  mêler  avec  de  l'huile  essentielle  de  térébenthine:  alors, 
^  sans  y  i\)onter  aucun  fondant,  on  Fétend  arec  un  pinceau  sur  le  Ternis 
^  des  Poteries ,  comme  on  le  fait  pour  les  couleurs.  On  le  passe  an  feu  de 
~^   moufles  ;  il  adhère  sar  les  Poteries ,  et  prend  un  brillant  métallique 

qu* on  augmente  encore  en  le  frottant  fortement  avec  un  linge. 

On  peut  reconnaître  qu'une  pièce  a  été  dorée  par  ce  procédé, 
en  remarquant  que  l'or  qui  en  recouvre  toutes  .les  parties,  tant 
intérieures  qu'extérieures,  offre  partout  le  même  éclat,  le  même 
poli ,  sans  montrer  nulle  part  la  trace  du  brunissoir. 

On  peut  encore Tecouvrir  la  Poterie  d*une  couche  très-mince  d*une 
dissolution  d*or,  soit  dans  l'eau  régale ,  soit  dans  les  sulfares  alcalins. 
Il  est  plus  difficile  par  ce  procédé  d*aToir  une  couche  bien  également 
polie  et  réfléchissant  la  lumière  partout  également  bien. 

Cette  dorure  extrêmement  mince  n'a  ni  la  solidité,  ni  surtout  la 
durée  de  la  dorure  dont  nous  avons  parlé  plus  haut. 

B.  Lustre  de  platine. 

On  prend  une  dissolution  concentrée  de  platine  et  on  la  inèle  avec  de 
l'essence  de  lavande  ou  toute  autre  huile  essentielle ,  et  sans  y  ajouter 
aucun  fondant  ;  on  étend  cette  dissolution  avec  un  pinceau  sur  le  vernis 
de  la  Poterie  à  laquelle  on  vent  donner  Téclat  métallique  de  l'argent  on 
plutôt  du  platine.  On  passe  la  pièce  au  feu  de  moufle. 

Le  platine  paratt  avec  son  éclat  métallique.  11  est  étendu  égale- 
ment sur  toute  la  pièce  dont  il  cache  entièrement  la  couleur,  et 
il  a  pris  un  poli  aussi  vif,  aussi  éclatant  que  s'il  l'eût  reçu  du  bru- 
nissoir. 
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C.  Lttttro  bvircçs* 

Celui-ci  a  le  chatoyant  rosâtre  et  en  même  temps  jannltie  p^{ 
tidlique  de  (quelques  coquilles^  il  n'est  pas  opaque,  il  Ui 
bien  voir  la  couverte  sur  laquelle  il  a  été  étendu }  iipaitid|pii 
la  couleur  de  cette  couverteet  prend  alors  des  tons  très-dttnii 
et  très-remarquables. 

Il  y  s  plusieurs  manières  de  le  Dure.  Tantôt  m  fond  cnsoif^ï 
soufre»  de  Ter  et  de  la  potasse»  ou  bien  de  Tor  dans  on  falhnwl 
déjà  ikU;  on  dissout  le  toat  dansFean ,  on  précipite  psr  on  iHilih, 
on  recueille  le  précipité  qu'on  conserve  à  l'état  d*an  sirop  lprii»ii 
de  l'essence  de  lavande. 

Quand  on  veut  s'en  senrir  sur  la  porcdaine  dore ,  on  le  broîeaimi 
petite  quantité  de  fondant ,  on  Tétend  avec  besuconp  de  soin  et  éi  pi^ 
prêté  et  le  plus  mince  possible,  sur  le  ternis  de  la  Poterie  à  IsfMBin 
vent  donner  cette  sorte  de  chatoiement  ;  on  cnit  à  la  moufle,  et  fmk 
rendre  plus  beau-,  on  remet  une  seconde  couche  de  la  même  IdbsÎIhl 

La  cuisson  suffit  pour  lui  donner ,  sans  anenn  ftottenwnt,  rédrtrtk 
poli  qui  en  font  les  qualités;  mais  la  moindre  vapeur  dans  lamosisils 
étincelles,  la  moindre  poussière ,  trop  d'épaisseur  raltèrent»  le  reaM 
terne  et  sale  et  lui  enlèvent  tout  son  mérite.  |  ^ 

On  le  fait  aussi  avec  l'or  fulminant  que  Ton  met  ritifiarff  anaeti 
car  plus  épais  il  donnerait  le  lustre  d'or. 

Le  lustre  burgos  se  place  comme  les  précédents  sur  toutes  les  ïsl^ 
ries  pourvu  qu'elles  soient  en  couverte  ou  en  vernis. 

Ge  lustre  oâî*e  souvent  des  taches  circulaires  dont  la  ciroosK- 
rence  brille  de  réclat  métallique  de  Tor  pur  9  c'est  à  l'aide  d*ii 
tour  de  main  fort  simple  qu'on  parvient  à  faire  naître  ces  taches. 
11  sufiit  puur  cela,  quand  le  fond  est  étendu  et  qu'il  est  encore 
visqueux,  d'y  répandre  de  petites  gouttelettes  d'essence;  ces 
gouttes  s'étendent  d'elles-mêmes,  entraînant  avec  elles  le  lustre 
qu'elles  rassemblent  ainsi  sur  leur  circonférence.  Là,  l'épaisseur 
dulustre  devenant  plus  considérable ,  ne  donne  plus  le  cbat03faDt, 
mais  le  lustre  d'or  avec  tout  son  éclat.  On  avive  encore  le  brillant 
de  ces  petits  disques,  en  frottant  la  pièce  avec  un  linge. 


D.  Lustre  cuivrauz. 

Ge  lusjtre  offre  le  même  aspect  et  le  même  chatoiement  rositre 
et  jaunâtre  métallique  que  celui  qui  précède.  II  est  peut-être  uo 
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peu  plus  purpurin.  Mais  sa  composition  est  tout  à  fait  différente. 

Les  faïences  communes  d'Espagne ,  de  Manassez  près  Valence , 

_^9ffirent  des  exemples  remarquables  de  l'application  de  ces  lustres 

-~_  Aoot  l!éclat  et  la  richesse  ne  le  cèdent  en  rien  à  ceux  qu'on  obtient 

Hvec  l'or  lui-même . 

_^  ,    La  nature  de  ces  lustres  était  encore  incerUine;  M.   Laurent, 

fsn  1831,  en  le  soumettant  à  différents  essais ,  avait  bien  constaté  Tab- 

•ence  de  Ter,  et  quelques  réaclions  qu*il  avait  obtenues  lui  avaient  indi- 

^=-qDè  la  présence  du  cuivre.  Nous  avons  continué  ces  recherches  et  nous 

=  %Ton8  été  assez  heureux  pour  ne  conserver  aucun  doute  sur  sa  vérita- 

22tlle  nature. 

:r:7     Lorsqu'on  fait  bouillir  ces  lustres  avec  des  acides  concentrés ,  même 

de  Teau  régale ,  ils  résistent  fort  bien  sans  s'altérer  ;  mais  il  n*en  est  plus 

^.*de  môme,  quand  au  Iku  d'acides  on  emploie  la  potasse  caustique  et 

«^ren  fusion.  Toute  la  coloration  purpurine  disparait,  se  dissout,  et  l'émail 

T^  blanc  de  la  faïence  sur  laquelle  elle  est  appliquée  se  montre  sans  avoir  subi 

^  Ja  moindre  altération ,  quand  on  ne  prolonge  pas  Faction  de  Falcali  au 

p  delà  de  quelques  minutes.  La  potasse  rcpHse  par  Teaii,  saturée  par  Ta- 

^    cide  murîatiquc ,  précipite  par  Thydrogcne  sulfuré  un  corps  noir  qui 

offre  toutes  les  réactions  du  sulfure  de  cuivre. 

C'est  cette  réaction  qui  nous  a  enlevé  tonte  incertitude  à  cet  égard. 
Nqus  avions  bien  trouvé  du  cuivre  en  fondant  l'émail  débarrassé  de  Ja 
pÂte  avec  du  carbonate  de  soude ,  et  dissolvant  le  résultat  de  cette  fu- 
sion dans  Vacide  hydrochlorique  ;  mais  le  cuivre  que  nous  trouvions 
ainsi  pouvaitprovenir ,  en  totalité  comme  en  partie,  du  minium  qu'on 
ftiit  entrer  conune  partie  essentielle  dans  rémail. 

A  quel  état  se  trouve  le  cuivre  dans  ce  lustre ,  comment  l'a- 
mène-t-on  à  cet  état,  c'est  ce  qu'il  n'est  pas  facile  de  résoudre. 
La  couche  colorante  est  si  mince  qu'il  y  a  impossibilité  d'y  re- 
chercher la  présence  de  l'oxygène.  Il  nous  parait  probable  qu'elle 
se  compose  d'une  pellicule  inappréciable  de  silicate  de  protoxyde 
de  cuivre;  la  couleur  de  ce  composé  d'une  part,  ses  réactions  en 
présence  des  acides  et  des  alcalis  de  l'autre ,  corroborent  cette 
opinion. 

En  outre  conmient  supposer  que  le  cuivre  s'y  trouve  à  l'état 
métallique,  quand  il  résiste  à  l'action  des  acides  énergiques 
même  bouillants,  à  moins  d'admettre  qu'il  est  recouvert  d'une 
couche  mince  d'émail  qui  le  protège  comme  un  vernis?  Comment 
supposer  enfin  qu'il  y  est  à  l'état  d'oxyde  libre ,  quand  il  est  à  la 
température  de  la  fusion  en  présence  d'un  corps  très-siliceux. 
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Noos  n*aT0ii8  pas  de  données  pontivet  sur  1a  manièie  dota 
fidt  ce  lustre.  Les  essais  que  nous  avons  tentés  dans  le  bot  dib 
reproduire,  quoique  bien  imparfitits  dans  leur  m^hode  et 
leurs  résultats,  nous  laissent  eepoadant  la  coniôction  que 
n'étions  pas  éloignés  de  la  méthode  «mplojée  à  Vaknee. 
avons  &it  rougir  dans  une  petite  moufle,  des  testons  de 
commune,  et  quand  elle  a  été  portée  au  ronge ,  nous  avoni 
duit  par  une  petite  ouverture,  disposée  à  cet  efiet ,  du 
sier,  contenant  de  l'oxyde  de  cuivre  \  nous  avons 
diatemént  en  lutant  bien  toutes  les  ouvertures  et  nous 
refroidir.  En  défoumant,  les  tessons  étaient  par  place 
d*un  lustre  qui  ne  différait  en  rien  des  plus  beaux  lustres  des 
^raSqmgne. 

E.  Lttatre  oanthaiidia. 

Celui-ci,  malgré  ses  vives  et  brillantes  couleurs  mâalliqiKi, 
est  peu  usité  parce  qu'il  est  très-difficile  à  mettre  ^  à  Un 
réussir. 

C'est  en  général  du  chlorure  d'argent  en  partie  déeomposéjMt 

des  vapeurs  combustibles ,  et  qui  a  pris  la  couleur  que  cette  al- 1 
tération  lui  fait  ordinairement  acquérir.  ' 

Pour  Tobtenir  on  fait  un  mélange  de  vernis  vitrifiable  et  pk»bilcR 
ou  verre  de  plomb ,  d*an  peu  d*oxyde  de  bismuth  el  de  chlomc 
d'argent.  On  emploie  ce  mélange  au  pinceau ,  sur  une  Poterie  quel- 
conque ,  soit  en  le  mettant  en  fond ,  soit  en  dessinant  des  omemeats. 
On  passe  cette  pièce  au  feu  de  moufle,  et  lorsqu'elle  est  rooge, 
on  la  sort  de  la  moufle  dans  cet  état  pour  Texposer  i  la  famée  d'n 
combustible  végétal  ou  animal ,  ou  bien  on  introduit  celte  fumée  daosh 
moufle.  Les  parties  couvertes  de  ce  lustre  prennent  des  couleurs  vertes 
rougeâtres ,  jaunâtres  ,  bleuâU-es ,  cnGn  toutes  les  couleurs  irisées  que 
le  chlorure  d*argcnt  et  le  plomb  sont  susceptibles  d*acquérir  par  les 
gaz  revivifiants. 

On  comprend ,  du  reste ,  la  variété  d^cffels  différents  qu*on  peut  ob- 
tenir^ en  variant  la  couleur  de  Témail  de  la  Poterie  sur  laquelle  oo  appli- 
que le  lustre  cantharide. 

On  voit  que  la  grande  difficulté  de  Tcmploi  de  ce  lustre  résulte  d( 
Topération  de  Venfumage  de  la  pièce  dans  son  état  incandescent ,  et  de 
risque  que  Ton  court  de  la  briser  par  le  changement  brusque  de  tempe 
rature  auquel  il  faut  Texposer. 
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F.  Lustre  de  Utharge. 

Nous  ne  connaissons  pas  bien  la  manière  dont  on  fait  ce  singu- 
r  lustre  :  nous  ne  Tavons  encore  vu  que  sur  des  Poteries  très- 
ttsières  venant  de  l'orient  de  l'Allemagne. 
C'est  un  lustre  jaunâtre,  ayant  un  éclat  métallique  d'or,  verdàtre , 
uâtre,  même  du  lustre  cantharide,  mais  néanmoins  avec  le 
i  jaunâtre  dominant. 

U  nous  paraît  que  c'est  un  vernis  très-chargé  d'oxyde  de  plomb 
luel  on  a  donné  ,  par  l'enfumage ,  la  couleur  que  nous  venons 
désigner.  Le  plomb  renferme  quelquefois  de  l'argent  qu'on  ne 
lonne  pas  la  peine  d'en  extraire.  La  présence  de  ce  métal  a  pu 
»ir  une  influence  dans  les  résultats  offeits  par  le  plomb  regardé 
nme  pur.  La  ressemblance  de  couleur,  de  tons,  qu'ofl'rent  les 
très  cantharides  et  de  litbarge,  semble  confirmer  cette  hypo- 

"es  lustres,  comme  tout  ce  qui  a  beaucoup  d'éclat  sans  être 
T,  ont  été  très  en  vogue,  très-rccherohés  dans  certains  mo- 
nts ;  mais  quand,  par  la  facilité  qu'on  a  de  les  obtenir,  le  oom- 
rce  en  a  été  inondé,  on  ne  les  a  plusdemandés,  et  ils  sont  d'au- 
t  plus  facilement  tombés  dans  l'oubli  qu'on  a  remarqué  qu'ils 
iservent  peu  de  temps  leur  éclat,  qu'ils  se  salissent  et  môme 
1  lèvent  facilement. 


CHAPITRE  III. 
RÉPARATION  ET  APPLICATION  DES  COULEURS. 

AftTiciB  I*'.  —  PaÉPAnATION  MÉCANIQUE  DES  COULEURS. 

§  4.  — Trilurage  des  couleurs. 

[JUiind  la  couleur  est  préparée  et  faite  ,  comme  nous  Favons 
,  il  reste  encore,  avant  de  lïi  mettre  entre  les  mains  de 
tiste,  à  lui  faire  subir  une  dernière  opération  qui  exige 
n.  39 
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bien  des  précautions ,  sans  lesquelles  on  gâterait  la  meilleare 
couleur;  car,  ainsi  qu  on  Ta  vu ,  beaucoup  de  couleurs  sont  de& 
matières  vitreuses  assez  dures,  qui  doivent  être  à  Tabri  de  Ilnbo- 
duction  de  toute  matière  colorante  durcissante  ou  fondante. 

La  trituration  qui  précède  le  broyage  se  &it  dans  un  morfier 
de  porcelaine-biscuit,  qu'il  faut  tenir  bien  propre;  il  est  même 
bon  d'en  avoir  plusieurs ,  pour  triturer  séparément  les  coaieurs 
délicates.  On  peut  se  servir  d'un  mortier  d'agate ,  ce  qui  est  en- 
core préférable.  On  concasse  d'abord  la  matière  aTec  lepihm  qne 
l'on  couvre  d'une  toile  pour  arrêter  les  éclats  qui  se  trouTenûiat 
perdus  ;  puis  on  brise  les  fragments  ainsi  formés  en  les  écnsant 
contre  le  fond  du  mortier. 

§  2.  —  Broyage  des  couleurs. 

La  couleur  ainsi  triturée  doit  être  réduite  ensuite  à  l'étit  de 
poussière  impalpable  à  l'aide  du  broyage. 

L'opération  d'un  bon  broyage  est  toujours  importante  tous  les 
rapports  de  conservation  du  ton  ,  de  la  fusibilité  voulue  dans  It 
couleur  et  sous  celui  de  la  plus  ou  moins  grande  tëonitë.  Elle 
sera  de  la  plus  grande  impoitance  dans  ce  que  nous  appelons  Ii 
peinture  d'art.  Le  succès  d'un  ouvrage  d'art  peut  dépendre  de  la 
grande  et  égale  finesse  de  toutes  les  couleurs  qu'on  y  emploie 
et  de  leur  pureté:  par  conséquent,   les  moyens  les  plus  sûrs 
d'atteindre  ces  conditions  doivent  être  employés,  quelle  qu'en 
soit  la  dépense.  Le  succès  d'une  œuvre  de  mérite  et  de  prix 
couvrira  de  reste  les  frais.  Mais  dans  la  peinture  ordinaire  sur  i 
porcelaine  commerciale,  les  premières  considérations,  sans  être 
aussi  importantes ,  ne  sont  pas  cependant  à  négliger  entièrement. 
Or,  le  temps  qu'elles  demandent  entrant  pour  beaucoup  dans  le 
prix  de  la  couleur,  on  a  dû  chercher  des  moyens  mécamques 
pour  Tabréger. 

On  a  donc  construit  des  moulins  propres  à  broyer  suffisammeat 
beaucoup  de  couleur  à  la  fois. 

Ces  moulins  peuvent  être  faits  avec  des  substances  diverses: 
mais,  quelque  durs  qu'ils  soient,  ils  finissent  toujours  par  s'u- 
ser, et  les  particules  trè&-fuies  qui  se  détachent  se  mêlent  iU 
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XV  dont  elles  modifient  la  fusibilité.  Le  biscuit  da  porce- 
,  le  verre  dur  et  le  verre  tendre  dit  cristal  sont  les  matiôi-es 
»yées.  Ces  deux  dernières  substances  sont  celles  qui  se  râp- 
ent le  plus  par  leur  composition  de  celle  des  couleurs  yitri- 
i,  et  s'il  en  entre  quelques  particules  dans  la  couleur 
e ,  les  défauts  qu'elles  peuvent  amener  sont  beaucoup  moins 
its.  Le  cristal  peut  attendrir  les  couleurs  plus  que  le  verre  dur 
ut  les  durcir,  en  sorte  que  celui-ci  nous  paraîtrait  d'autant 
>référable  qu'on  peut  donner  maintenant  au  verre  une  du- 
resque  égale  à  celle  de  la  porcelaine, 
a  fait  à  Sèvres  des  moulins  en  porcelaine  dont  les  formes  et 
e  ont  fort  bien  rempli  leur  destination  :  nous  en  donnons 
figure  n"  lOS. 

A  est  un  vase  cy- 
lindrique qui  reçoit 
la  meule  et  les  sub- 
stances à  broyer; 
son  fond  s'élève 
vers  le  centre  en 
une  saillie  arrondie 
ou  conique  C  qui 
forme  avec  la  par- 
tie inférieure  de  la 
paroi  un  large  sil- 
lon dans  lequel  ta 
meule  se  meut  :  la 
ineuleDB  est  un  cy- 
lindre en  porce- 
laine qu'on  place 
dans  le  vase  préoé- 
N*  169.  dent  et  qu'il  sur- 

en  hauteur.  A  représente  le  fond  du  sillon  dont  on  voit 
face  par  laquelle  la  couleur  s'introduit  dans  l'espace  entre 
)Tlier  et  la  meule.  La  partie  supérieure  de  cette  meule  est 
)  et  reçoit  à  demeure  un  disque  de  plomb  P  ou  de  tout 
métal  qui  augmente  son  poids  et  auquel  est  attachée  une 
velle  M  qui  donne  le  mouvement  k  tout  le  système. 


)f  lin- 


CI2  DÉCORATION  DES  POTEniES. 

M.  Honoré  a  fait  construire  un  moulin  sur  les  mêmes  principes, 
maïs  il  a  préféré  la  glace  à  la  porcelaine ,  aimant  mieux  attendrir 
les  couleurs  que  de  risquer  de  les  durcir.  Le  fond  plane  est  en 
glace,  et  la  meule,  en  verre  dur  de  bouteille,  est  échancrée comme 
les  meules  des  moulins  à  broyer  les  matières  dures.  Ce  moulio 
fait  gagner  les  7/8  du  temps  sur  le  broyage  à  la  molette. 

Pour  se  servir  de  ce  moulin ,  on  introduit  la  couleur  sur  le 
fond  ou  meule  gisante,  puis  on  l'arrose  d'eau  et  on  met  lamenle 
en  mouvement.  Ces  moyens  de  broyage  offrent  toajoors  sur 
celui  de  la  molette  l'avantage  de  broyer  à  la  fois  une  plus 
grande  quantité  de  matière  ;  mais  ils  donnent  une  ténuité  moins 
grande ,  qui  ne  suffirait  pas  pour  les  couleurs  destinées  à  la  pm- 
ture  d'art.  Pour  ces  couleurs,  on  commence  le  broyage  dans  les 
moulins  et  on  le  finit  sur  des  glaces. 

Les  glaces  dont  on  se  sert  sont  des  plaques  carrées  d'une  asses 
grande  épaisseur  et  sans  bulles ,  parfaitement  planes  et  dépolies: 
elles  doivent  être  tenues  très-propres,  et  à  la  rigueur  il  en  Ca- 
drait une  pour  chaque  couleur  d'une  teinte  délicate.  Si  Ton  n'en 
a  pas  une  assez  grande  quantité ,  il  faut  nettoyer  la  glace  avec  do 
sable  ou  du  feispath  jusqu'à  ce  que  la  poudre  de  la  substance 
employée  sorte  parfaitement  blanche. 

Les  molettes  dont  on  fait  usage  pour  écraser  la  matière  sur  la 
glace  sont  en  verre  dur  ou  en  porcefaine  *,  elles  s'écaillent  souvent 
sur  les  bords,  il  faut  enlever  les  éclats,  qui  en  se  mêlant  à  la 
couleur,  en  altéreraient  la  fusibilité. 

Pendant  que  l'on  broie  la  couleur  humide  sur  la  glace,  il  est 
nécessaire  pour  atteindre  toutes  les  parties  de  les  ramener  sans 
cesse  vers  le  milieu  de  la  glace  5  on  le  fait  avec  des  couteaux  à 
palette^  il  faut  avoir  égard  à  leur  nature,  et  être  sobre  de  leur 
usage,  qui,  répété  souvent ,  dénature  une  couleur.  Les  couteaux 
peuvent  être  faits  de  matières  différentes  ;  on  en  fait  en  acier,  en 
corne  et  en  ivoire.  Les  couteaux  d'acier  sont  ceux  qui  nous  sem- 
blent préférables  \  ils  s'usent  difficilement ,  quand  on  ne  s'en  sert 
qu'autant  qu'il  le  faut 5  ils  sont  durs,  et  s'ils  cèdent  quelque 
chose  à  la  couleur,  ce  ne  peut  être  que  des  traces  d'oxyde  de 
fer,  qui  ne  sont  qu'un  léger  inconvénient,  même  pour  les  tons 
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îs ,  romme  les  jaunes  clairs  dms  ta  composilion  desquels  il  en 
y^e  déjà* 

^PUs  couteaux  en  corne  ou  en  ivoire,  géncralemput  préférés  par 
fï^  artistes,   nous  semblent  d'un  emploi  plus  dangereux.  Ils 
:  i'ttseQt  pfus  promptement  que  les  couteaux  d'acier,  et  la  grande 
quantité  de  phosphate  de  chaux  qu'ils  renferment  durcit  les  cou- 
leurs et  s'oj>pose  à  ce  qu'elles  prennent  un  glacé  brillant* 

Tels  sont  les  moyens  et  précautions  à  prendre  pour  obtenir 

ùme  bonne  couleur  prête  à  être  employée  dans  la  peinture 

Bkri^  elles  ne  sont  pas  toutes  indispensables  dans  la  décoration  des 

poteries  ordinaires  ou  contïmunes,  quoiqu'il  y  ait  toujours  un 

Mttnd  avantage  à  y  avoir  égard* 

ril  y  a  bien  d'autres  sortes  de  matières  et  de  moulins  propres  k 
broyer  assez  bien  et  promptement  toutes  sortes  de  couleurs,  mars 
nous  ne  parlons  ici  que  des  couleurs  vitrifia  blés  destinées  aux 
peintures  sur  faïence  et  sur  porcelaine ,  qui  exigent,  comme  on 
vient  de  le  dire ,  des  précautions  qu'on  n'a  pas  besoin  de  prendre 
pour  les  couleurs  vitnfiables  propres  a  remaillage  en  grand  et  à  la 
mise  en  fond  des  différentes  matières  qu'on  veut  recouvrir  d'un 
enduit  vitrifiabïe,  tels  que  les  cadrans,  les  grands  vases  de  dé- 
coration^ les  carreaux  de  pavage  ou  de  revêtement,  ete*  Le 
broyage  en  grand  de  ces  couleurs  rentre  dans  le  procédé  du 
broyage  des  matières  dures  décrit  li\Teî,chap.  n,sect.  51, p,  g6. 

^K        Ait.  h.  —  iirrt.ic.%TTn}^  he»  cot^i^Eims  et  inet/iux, 

La  couleur,  réduite  en  poudre  d'une  ténuité  extrême  par  les 
moyens  mécaniques  que  nous  venons  d*indiquer ,  est  touto  préio 
à  être  appliquée  sur  les  Poteries  qu'elle  doit  décorer.  IL  faut  ou 
la  délayer  avec  une  substance  qui  permette  de  remployer  avec 
facilité  et  qui  lui  fasse  contracter  avant  la  cuiason  une  cerlaine 
adhérence  sur  la  pièce,  ou  recouvrir  cette  pièce  d'un  enduit 
vi&queux  qui  retienne  les  couleurs  qu'on  répandra  en  pouft- 
sîèrc  sur  sa  surface. 


h 
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§  4 .  —  Des  Délayante. 

Les  substances  que  nous  appcllomnâ  il  é  lay  ants  doifoot 
sutist'aire  à  plusieurs  conditions,  qui  limitent  à  un  très-petit 
nombre  celles  qu'il  convient  de  choisir. 

I/eau  serait  peut-ôtre  colle  de  toutes  ces  matières  qu'il  fai- 
drait  préférer-,  elle  disparaît  sans  résidu  à  la  chaleur  à  laquelkv 
fl&ent  les  couleurs ,  et  si  Ton  atteint  cette  température  avec  mè 
nagement,  elle  se  dissipe  en  totalité  sans  causer  le  moindre  an- 
dent.  Hais  quand  la  couleur  est  sèohe ,  la  peinture  n'a  contnelè 
aucune  espèce  d'adhérence  avec  la  pièce  sur  laquelle  on  Tai^ 
pliquée  et  tout  eifot  a  disparu  *,  les  tons  rentrent  les  uns  dus 
les  autres  *,  en  second  lieu  «  les  retouches  sont,  sinon  impossible, 
du  moins  fort  diffloiles  à  faire. 

On  remédie  asses  bien  au  premier  de  oes  défauts  en  {gûotol 
à  Veau  dont  on  se  sert  un  peu  de  gomme  ou  de  sucre.  Oa  %'tA 
longtemps  servi  de  ces  délayants  pour  la  peinture  sur  porcelaine 
tendre  dont  les  fondants  étaient  toujours  du  plomb.  ]brs  on  ne 
peut  employer  à  la  gomme  les  couleurs  dans  le  fondant  desquelles 
il  entre  beaucoup  dc^  borax. 

Néanmoins ,  on  a  remarqué  que  les  filets  en  couleur  soit  verts, 
soit  bleus,  qui  ne  pouvaient  se  faire  ù  ressenoe  que  lentement el 
imparfaitement,  s'exécutaient  beaucoup  mioux  et  plus  prompt*?- 
ment  lorsqu'on  avait  délaye  les  couleurs  à  Teau  gommée. 

Quand  au  second  inconvénient,  celui  (jui  est  n»lalit'au\  r<»- 
touches ,  on  n'a  pu  le  faire  disparaître  entièrement  par  aucun 
moyen ,  et  c'est  celte  considération  qui  a  fait  remplacer  aujour- 
d'hui, dans  presque  tous  les  cas,  l'eau  gommée  ou  sucrée,  par 
l'essence  de  térébenthine  m(M»»n  d'un  peu  d'ossenco  grasse. 

Toutes  les  essences  di»  t<Méb(^ntliiiie  ne.  peuvent  être  employéeE^ 
concurremment.  Il  est  nécessaire  (ju'ellos  aient  été  distillées  deui 
(bis,  c'est  une  condition  indispensabh»  pour  qu'elles  soient  entiè- 
rement dépouillées  de  toute  trace  de  résine.  Celle  résine  n'élsn* 
pas  Volatile,  donne  à  la  chaleur  roug<^  un  (\r]M)i  charbonneux 
pouvant  revivifier  l'oxyde  de  plnmb  qui  entre  'lans  la  composi- 
tion du  fondant 
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L'essence  grasse  que  l'on  ajoute  à  l'essence  distillée ,  pour  fiei- 
siliter  remploi  de  la  couleur ,  doit  être  aussi  èonvenablement 
)réparée^  c'est  parla  simple  exposition  à  Tair  de  l'essence  distillée 
nise  en  couches  minces  dans  des  vases  plats  pendant  plusieurs 
ours ,  qu'on  se  procure  de  bonne  essence  grasse.  Cette  essence 
oélée  en  toute  proportion  avec  Tessence  de  térébenthine , 
loit  s'y  dissoudre;  l'expérience  a  démontré  qu'elle  ne  se  dis- 
.oui  bien  que  dans  une  essence  chimiquement  identique  k  celle 
lont  elle  provient  ^  le  mieux  est  de  se  servir  de  la  même  essence 
|ae  celle  qu'on  a  transformée  en  essence  grasse. 

De  quelque  manière ,  du  reste ,  qu'ait  été  préparée  cette  esBenoe 
irasse ,  il  convient  de  n'en  mettre  que  la  quantité  nécessaire  pour 
aciliter  l'emploi  \  Tessence  grassede  lavande  doit  âtre entièrement 
*ejetée ,  elle  donne  trop  de  charbon  qui  enlève  de  l'oxyde  de 
plomb  au  fondant  et  empêche  la  couleur  do  briller.  Ce  défaut, 
pour  l'usage  qui  nous  occupe ,  devient  au  contraire  une  qualité 
précieuse  pour  l'application  des  lustres  métalliques  -,  cet  excès 
la  carbone  ou  revivifie  les  métaux ,  ou  s'oppose  à  leur  oxydation 
pendant  la  fusion  du  fondant  qui  les  fait  adhérer.  Si  l'huile  grasse 
Je  lavande  est  à  rejeter  pour  l'application  des  couleurs  vitrifiables, 
1  n'en  est  jpas  de  même  de  l'huile  essentielle  qui  dans  plusieurs 
iùrconstances  rend  de  grands  services  -,  moins  volatile  que  l'es- 
lence  de  térébenthine,  elle  la  maintient  fraîche  pendant  plus 
ongtemps.  Pour  les  fonds  larges,  qui  occupent  toute  une  zone 
iiorizontale  sur  de  grands  vases ,  et  qui  doivent  être  bien  étendus 
3t  bien  unis,  il  faut  éviter  que  la  partie  faite  la  première  soit  sèche 
{uand  on  vient  raccorder  avec  elle  le  restant  de  la  zone.  Le  pu- 
tois, dont  il  faut  se  servir  pour  étendre  la  couleur  bien  unifor- 
nément ,  n'agirait  plus  sur  la  partie  sèche  ;  on  l'empêche  de  se 
lessécher  trop  vite  en  ajoutant  dans  l'essence  de  térébenthine , 
lans  laquelle  on  a  délayé  la  couleur ,  un  peu  d'huile  essentielle 
l8  lavande. 

L'huile  vierge  d'olive  a  été  quelquefois  employée  pour  la  pein- 
lare  sur  poteelaine,  et  l'est  toujours  pour  la  peinture  sur  émail. 
2uand  elle  est  fraîche  elle  n'a  qu'un  inconvénient ,  c'est  celui  de 
ie  maintenir  liquide  jusqu'à  la  cuisson  de  la  pièce  sur  laquelle  on 
l'applique;  les  huiles  de  noix,  de  pavots,  de  noisettes,  quand 
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elles  sont  fratches,  sont  bonnes ,  elles  sèdient  spontanén 
•peu  de  jours  \  mais  quand  dles  sont  rance*,  elles  font  rd* 
deafter  les  couleurs. 

§  2.  —De$  MardmUê. 

On  appelle  mordants  les  substances  poissantes  qa*i 
sur  lias  pièces  et  qui  sont  destinées  à  y  retenir  les  pou» 
forantes  qu'on  y  place  par  sanpoudralion. 
-  Ces  mordanU  étaient  autrefois  d'une  cmnpotf  tion  dil 
compliquée.  On  y  fiûsait  entrer  des  bitumes ,  de  TaO,  oi 
sait  bouiDir  sur  de  la  litfaarge.  Quoique  beauooap  simidiS 
préparation  eiige  cependant  une  grande  babitade  de  nu 
tion  et  surtout  un  tact  particuliw  pour  atteindre  le  ûtpi 
cosité  qui  leur  contient. 

L'huile  de  lin  est  d'un  fréquent  usage  dans  la  posed 
au  tamis  ou  par  saupoudration.  L'huile  de  noix  lui  est  ce 
préférable.  On  les  fait  chaufiér  jusqu'à  ce  qu'elles  da 
poissantes,  on  y  ajoute  toujours  un  peu  de  lifliaige  en 
sant  cuire,  pour  les  rendre  plus  siccatives.  Onleséteml 
au  pinceau  sur  la  pièce  que  l'on  veut  décorer ,  comme  i 
dirons  dans  le  chapitre  suivant. 

La  présence  de  Tail  et  de  Foignon  poar  donner  k  ces  mordi 
puissante  viscosité ,  est  nn  fait  des  procédés  anciens ,  qui  n'est 
pas  à  rejeter  sans  examen.  Cette  considération  nous  engageai 
composition  de  deux  des  mordants  des  plus  estimés.  Le  prei 
tait  à  Sèvres,  vers  1750,  le  nom  de  mordant  de  frère  Hippo 
Tor  ;  il  a  été  vérifié  par  Hellot  et  consigné  dans  son  registre. 

On  prenait  cinq  gousses  d*ail  et  autant  d'oignon  blanc  que 
paiten  petits  morceaux  et  qu'on  faisait  digérer,  bouillir  pend 
ron  8  heures  et  réduire  à  Fétat d'une  matière  sirupeuse  dansa 
litre  de  vinaigre  blanc. 

Le  second  mordant,  destiné  aussi  à  For  et  surtout  aux  fonds  s 
laine  tendre,  a  une  tout  autre  composition.  On  fait  bouillir  da 
égales  d'essence  de  térébenthine  et  d'huile  grasse,  un  huitième 
des  deux  essences ,  d*asphalte  qu'on  nomme  auui  momie;  oi 
dans  ce  liquide,  pendant  qu'il  bout ,  un  morceau  de  linge  rc 
environ  le  double  de  litbarge,  et  le  mordant  est  fait. 
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CHAPITRE  IT. 
FOSAGE,  EMPLOI  ET  POSITION  DES  COULEURS 

SUR   LES   POTEfllBS.  ' 

f 

L^  couleurs  vitri  fiables  et  les  métaux  divisés  dont  on  orne 
les  Poteries  sont  d'un  emploi  très-difficile  ;  ils  sont  ce  qu'on  ap- 
pelle, en  termes  d'art,  courts  et  lourds;  on  a  donc  dû' 
chercher  tous  les  moyens  de  les  employer  plus  facilement  et 
avec  succès,  ' 

La  manière  dont  on  place, dont  on  posie  et  dont  on  emploie  les" 
ronleurs  vitrifiables  stir  les  Poteries  présente  beaucoup  de  consi- 
dérations très-importantes. 

Nous  devons  examiner  leur  position  par  rapport  au  biscuit  (*) 
de  la  Poterie  et  h  sa  placure,  la  manière  de  les  poser  et  de  lês 
«roployer,  et  les  moyens  ainsi  que  les  instruments  convenables 
pour  ces  opérations. 

Les  couleurs  préparées  chimiquement  et  mécaniquement , 
C5onimeon  vient  de  le  décrire  aux  chapitres  précédents ,  doivent 
être  rendues  adhérentes  sur  la  surface  mate  du  biscuit  ou  sur  la 
surface  luisante  de  la  glaçure,  avant  d'y  être  dénnitivemenl 
fixées  par  le  feu  qui  les  vitrifie.  Il  faut  pour  y  parvenir  ou  que 
la  couleur  soit  délayée  dans  un  liquide  simplement  aqueux,  lors- 
qu'il s*agit  de  l'étendre  sur  la  surface  mattedu  biscuit  ou  du  dé- 
gourdi ,  ou  qu'elle  y  soit  retenue  par  un  enduit  visqueux  lorsqu'il 
B*m^t  de  rappliquer  sur  la  surface  luisante  de  la  glaçure,  soit  que 
cet  enduit  ait  été  étendu  préliminaîrement  sur  cetle  surface  de 
manière  h  y  retenir  la  couleur  et  la  poudre  dont  on  la  saupoudre, 
ftolt  que  la  couleur  ait  été  délayée  préalablement  dans  ce  liquide, 
Dana  le  premier  cas  on  appelle  le  liquide  visqueux  m  o  r  d  mn  t , 
et  dans  le  second  nous  Pavons  nommé  délayant.  < 

1 

(*)  IVous  lommes  obligé  de  nou9  s<^nlr  de  cette  mauvaise  e^tpreuton  parce 
qti'U  n'y  m  a  p«s  d'aulr«  pour  désigticr  la  pâte  de  I2  Pûterle  tn  totalité  ou  en 
pu^le  culte  iâits  avoir  encore  Tt%u  II  glaçure.  Miiv  nom  âvoas  cm  tkfolr  rap» 
p#Jer  ki  ii  lig oiâcatlon^  ^ 
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AftT.  1**.  —  PROGBDiS  MVBmS  I»  P09AOB. 

Pour  atteindre  ces  différents  buts,  on  emploie  des  procédés 
de  posage  ou  placement  des  couleurs,  qui  sont  très-variés  suivant 
la  nature  de  la  couleur  et  la  position  qu'elle  doit  avoir  pir  rap- 
port à  la  pâte  et  à  la  glaçure.  Ces  procédés  sont  les  posages  à  It 
main,  au  pinceau,  au  putois,  au  mordant;  ce  sont  les  moyens 
particuliers  d'introduction  de  la  couleur  dans  la  pâte  même, ou 
les  p&tes  colorées  \  ceux  d'application  sur  le  biscuit  et,  par  oen- 
séquent  ^  sous  la  glaçure  \  ceux  d'introduction  dans  la  gUçve 
méiqe  \  ceux  d'application  sur  la  glaçure  ou  la  peinture  pith 
prement  dite  \  enfin  les  réserves  et  les  voies  mécaniques  d'impcMp 
sioD  9t  dû  saupoudration. 

Natt3  liions  examiner  successivement  ces  diflSérents  procédés. 

§  1. — Posage  ei  emploi  au  pinceau. 

Dans  le  plus  grand  nombre  des  cas,  les  couleurs  et  les  métiox 
s'appliquent  sur  les  Poteries  cuites  et  recouvertes  de  leur  enduit 
vitreux.  On  conçoit  que  la  couleur  doit  adhérer  difficilmnent  sur 
une  surface  aussi  lisse  ;  on  peut  rendre  cette  surface  un  peu  col- 
lante' en  l'enduisant  d'une  légère  couche  d'essence  qui  fait  d^a 
adhérer  le  tracé  au  crayon  :  il  faut  ensuite  réduire  par  le  broyage, 
comme  nous  Tavons  expliqué ,  les  couleurs  à  la  plus  grande 
finesse  possible ,  et  en  y  ajoutant  une  certaine  quantité  d'essence 
grasse,  leur  donner  une  viscosité  qui  retienne  ces  couleurs  vi- 
treuses  et  pesantes. 

La  couleur  ainsi  préparée  est  appliquée  avec  des  pinceaux  à 
poils  longs  et  très-déliés.  Le  choix  de  ces  pinceaux  esta  peu  près 
à  la  volonté  de  Tartiste  \  nous  ne  pouvons  donc  rien  dire  de 
positif  à  ce  sujet.  Le  plus  ordinairement  les  peintres  préftreDt 
les  pinceaux  faits  en  poils  de  petit-gris. 

Il  ne  faut  revenir  sur  la  couleur  qu'on  a  déjà  posée  que  quand 
elle  a  acquis  par  un  commencement  de  dessiccation ,  une  adhé- 
rence suflîsante  sur  la  surface  de  la  Poterie. 

Tels  sont  les  principes  du  posage  des  couleurs  au  pinceau,  oa 
le  mécanisme  de  la  peinture  en  couleurs  vitrifiables  ;  nous  ne 

vons  pas  y  insister  davantage. 


;■   -*  —  Po&age  an  piUaît, 

Lors (|u  au  lieu  d  orner  les  Poteries  dft  peintures  proprement 
dflMt  on  veut  dotiiier  nne  côiilnur  uniforme  à  une  pièce  ou  à 
ttne  surface  étendue  de  cette  pièce,  il  faul  mettre  ïn  couleur  !e 
filas  également  po^biblc  :  on  n*y  parviendrait  pus  avec  le  secours 
du  seul  pinceau  ;  toutes  les  reprises  reparaUraient  et  Ton 
n'aurait  un  fond  uni  qu'aveo  beaucoup  de  peine.  Après  avoir 
jpmieso,  essence  la  couUiur  convenablement,  et  Tavoir  mi^m«« 
ilisaé  dâos  cet  état  pendant  rpieique  temps  duns  un  endroit 
diaud  t  pour  qu'elle  se  graisse  encore  un  peu,  on  l'èlend  sur  Ift 
|il^€  avec  un  pinceau  ordinaire^  quand  on  Ta  élendu  le  plus 
paiement  possible,  on  prend  un  autre  pinceau  «  btsaucoup  pliii 
grosqi»!  le  premier^  et  dont  les  pot  1e^  ^ù  terminent  tous  par  un 
plan  perpendiculaire  â  la  monture  ,  de  manière  k  lui  donner  la 
fortn€  d*une  brosse.  Cest  c*"  pinceau  qu'on  nomme  Putois. 
Tamponnant  avec  celle  espèce  do  brossa  la  couleur  étendue  sur  la 
pièce,  on  en  i^nd  Tépaisseur  parfaitement  égale  partout^  et  Ton 
^1  disparaître  toutes  les  taches  du  premier  posngo  au  pinceau. 
Celte  opération  s'appelle,  poser  les  fonds  de  couleur 
au  Putois,        * 

tjes  putois  peuvent  être  de  diflTérenles  grosseurs;  il  y  en  a  de 
petits .  d€  moyens  et  dfî  gros,  Les  petttf^  servent  dans  k  peinture 
d'art  à  égaliser  unn  tmnte  un  pou  large ^  lelle  qu'un  ciel,  et  à  falra 
passer  Insensiblement  une  teinte  dans  une  autre.  Lesforlâ  soni 
rés^n'^  1K3ur  la  po^c  des  grands  fonds. 

Dft^s  ce  genre  d  application  il  faut  que  les  oouleurs  3oi6nt  em- 
ployée plus  grasses  que  dans  la  peinture  d'art ,  pour  que  chaqui 
paîût  fannë  par  cbaque  poil  du  Putois  puisse  m  raféeoîr  et  s'é- 
tendre en  une  surface  unie  avec  ceu\  qui  rcnvironncnU  C'est 
surtout  indispensable  pour  que  le  raccord,  entre  lacommence' 
mcnl  n  la  fin  d'une  l£one  un  peu  grande,  puisse  se  faire  fa- 
cilement. 

Pour  que  les  fonda  soient  bien  beiun  et  trÉfr-égHUX ,  il  faut 
prvisque  tuujtjurs  ka  mettre  à  deux  couches*  Il  faut  encore  qua 
la  couleur  ne  renferme  aucune  buniiitite,  »ans  cek  die  peloiie^ 
fin  doit  aussi  éviter  avec  soin  toute  poussiuce;  les  petits  corps 
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qai  la  composent  réunissant  antour  d*eux  plas  de  eouleor,  |»|i 
dninient  sur  le  fond  diBS  épaisseurs  qui  font  des  taches,  €t  fi  |l 
sont  très-^sposées  à  s'enlever  par  ëoaÙles. 

On  remarque  que  les  couleurs  ainsi  poaëea  briUent  pliBili 
leinpnt  que  les  autres. 

S  3. — PùÊOge  aumordani. 

n  y  a  certaines  couleurs  qui ,  pour  prodnife  lear  dbt ,  éBMi- 
denttàAtremisesàuneasseï  grande  ëpaiaeeor,  on  qai|«ki 
nlMto  ^treuto,  ne  pourraient  pas  être  étenduea  ëgahaeiia 
moyen  du  putds.  % 

Onposeoesfondsdecouleur  par  le  proeëdë  da  moidaLU 
OQirieur  n*a  pas  besoin  ici  d'être  tiroyëe  anaei 
quand  il  s'agit  de  peinture  d'art  appHcaUe  au  pinceau.  EblÉ 
être  parfUtement  sèche. 

On  enduit  la  pièce  sur  laquelle  on  Teut  la  placer  aise  « 
couche  mince  de  ce  qu'on  appelle  un  Mordant  ;  c*est  commiM 
Ta  dit  plus  haut  (p.  6 1 6),  une  huile  grasse  rendue  visqueuse  eth 
diauffimt  arec  de  la  litharge.  Cette  huile  se  pose  parlepiDeédi 
du  pinceau  ou  du  putois ,  et  comme  elle  est  colora  d'dhHnoéme 
on  peut  rétendre  également.  ^ 

Lorsque  la  pièce  ou  la  partie  de  la  pièce  qui  doit  reoef oir  h 
couleur  a  été  recouverte  du  mordant ,  on  prend  la  couleur  bn^ 
et  bien  sèche ,  on  la  met  dans  un  tamis  dont  la  soie  a  une  finese 
déterminée  et  l'on  saupoudre  cette  couleur  sur  la  pièce  ;  die  s*a(- 
tache  sur  les  seules  parties  enduites  de  mordant  :  on  nettoie  le 
reste  de  la  pièce  de  la  poussière  de  couleur  qui  peut  y  être 
restée. 

Ce  procédé  s'emploie  principalement  pour  le  posage  des  fonds 
au  grand  feu. 

Art.  IL  — POamOIV  DES  COULEUBS  ETPROGÉDÉa  PAIlTICIII,1iaS 
DE  rOSAGE. 

Nous  avons  traité  à  l'article  précédent  des  moyens  différents  (k 
poser  les  couleurs,  sans  avoir  égard  ni  à  la  couleur,  ni  à  la  pesi- 
tion  qu'on  lui  donne  dans  le  corps  de  la  Poterie.  Ces  position 


l 


I*0SITI0N    DES  COI  LEURS*    PATES   COLORrÉES.  621 

t  cepeodaot  une  asseï  grande  influence  sur  la  composition  de 
la  eotileuret  sur  la  manière  de  la  poser. 

On  peut  ifitvoduirc  la  couleur  dans  lapa  te  méme^t  la  colorer 
«nsi  \  on  peut  la  placer  sur  la  pâte  soit  crue,  soit  en  partie,  soit 
en  totalî  té  cuite*  On  peut  la  placer  danslaglaçure  mr^me  ou  s  u  r 
la  glaçure  ,  on  peut  enfin  vouloir  ne  placer  la  couleur  que  dans 
certaines  places  et  laisser  le  reste  de  la  pièce  sans  couleur. 

Ce  sont  les  divers  moyens  employés  pour  obtenir  ces  résultats 
que  nous  allons  examiner. 

§  1  ,  '—  Position  dans  la  pâte  ou  cùioratîon  des  paies 

céramiques, 

Tûate  couleur f  inlroduite  dans  la  pâte,  est  d'autant  plus  dé- 
veloppée et  plus  vive ,  que  la  cuisson  de  la  pâte  approche  davan- 
tage de  la  vilrification  ^  mais  les  oxydes  colorants  rendant  les  pâ- 
les plus  fusibles,  les  moyens  de  coloration  sont  d'autant  réduits 
que  les  pâtes  sont  destinées  à  cuire  k  une  plus  haute  température. 

Atisst  de  toutes  les  pâtes,  celle  qui  odVe  le  moins  de  ressour- 
ças aux  variétés  de  coloration  est  la  porcelaine  dure.  Sa  colora- 
lion  ,  belle  et  constante,  se  réduit  presque  au  bleu  pâle  par  le 
oobaîty  oi}de  trèsrcolorant  en  petite  quantité.  Mais,  en  modifiant 
un  peu  la  composition  de  celte  pâte ,  nous  sommes  parvenu  à 
obtenirdes  pâtes  de  porcelaine  do  couleurs  assez  variées,  savoir: 
du  bleu  asscE  foncé,  du  vert ,  du  vert  bleuâtre,  du  noir*  un  ton 
jaune  pâle  et  une  teinte  rosée  à  divers  degrés  d'intensité.  Les 
oxydes  colorants  sont  ceux  de  chrome,  de  cobalt,  de  fer  et  de 
manganèse^  de  titane^  et  le  précipité  pourpre  de  Ca^sius.  On  $e 
rapproche  alors  de  la  composition  des  pâtes  de  grès-cérames  ,  de 
faïences  fines  et  de  la  porcelaine  tendre  ;  Poteries  dont  les 
pûtes  sont  susceptibles  de  prendre  à  peu  près  toutes  les  cou- 
leurs, et  de  les  présenter  avec  d'autant  plus  de  vivacité  et  de 
pureté,  que  leur  composition  est  plus  vitreuse.  Aussi  la  porcelaine 
tendre,  qui  renferme  les  éléments  du  verre,  et  les  grès  fins  an- 
glais qui  s'en  rapprochent  beaucoup  sous  le  rapport  de  la  compo- 
sition ,  sont-ils  les  Poteries  qui  offrent  les  couleurs  les  plus  variées 
et  les  plus  vives. 
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Longue eo^  p^tes  ne  soat  pas  asses  vitreuses  pareil 
les  oxydes  coloraïUs  doivçiii  y  étvû  introduïu  àréutdel 

La  colomtion  do$  pàtfiâ  de  faïence  fine  et  des  grès^^ 
«^kânt  fondée  sur  des  compotitionâquisonLà  peu  pfèàle&j 
UQUê  rëunirons  ces  pte&cri  plions* 

Ûuiiôcolort?  guère  qu'en  rouge  carmélite,  en  noirelifij 
les  fuîeuces  fines.  C  est  a  Sarregueminûs  qu'on  fait  €@  jalki pli 
dûut  ou  a  donné  1  éaunicraiion  paga  i^o* 

On  a  donne  ^  à  l'article  des  grès-cèmmes  ^  page  a  t  o,  iiMf^ 
sition  des  pâtes  noires ,  et  à  la  page  %S5  ^  celle  des  grès  iûs.fi 
de  Un,  bku  p&la  O^  vert  foncé,  vert  pâie^  vert  bieuÀtm,  n(àp 
et  bmn. 

11  ne  nous  re&te  donc  plus  qu'à  faire  connaître  les  procédai 
quelques  colorations  de  certains  ordres  de  Pôtênes  dont  ilD'ija 
été  question  à  leur  article  savoir  :  de  la  p  o  r  c  û  1  a  i  n  e  diM 
et  de&  porcelaines  tendres. 

pâtes  colorées  pour  porcelaine  dore  et  eréÊ- 

cérames  fins. 

On  prépare  une  pHe  blanche  particuUt^re  A  ,   en  preiuaf  i 

àrgilt  4e  kaolla  ttiUouteiix *  ^ ||\ 

Argile  pUstique  pure  et  blanche lej 

Sable  quarzeux  pur , 16  >  100 

-^    '       Goii1r«rtè  de  porcelaine isl 

GaibsiMla  d»  chaux.  •••••••• »  «^      4] 

'  Cui  la  iMSê  de  la  plepart  des  pâtes  da  conleurs^iii  ront  fUfN  : 
l^àiaa  bleuet. 


89      7S) 

•    to) 


paie  A , 89 

Uleu,  dit  de  grand  /^  (  V.  sa  préparation,  p.  587  ).    lo 
Argtle  plastique  blanche. * 

<  Oss  pétai  plastiques  Maaclies  restent  bieaes  sous  la  comerts  êê  F 

^ate  bleve  pale  dite  Agate. 

P4U  A,    ,,.,..• Wl 

Oxyde  de  cobalt Ô  j  *•• 

Autfe  fraiis  foBoee. 


^«*^-* ••••     •«»,00 


iUir 


jlnidi;  4e  (pbAlt  r  .  »  I  •,,..,.,....,,.  ,      10] 
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.  11  Ihut  mélanger  roiyde  bien  ioUmcBient  pur  les  pi^cédée  ordUiairee. 
'itUe  pâte  I  mise  en  couverte»  a  le  Ion  des  calcédoines  grif-bltil4tfe. 

Vàte  verlé.' 

^,  PSte  A.  » 85       ii\ 

^'  Bleu  pour  fonds  zvt  grand  feu 5       léVléO 

Oxyde  de*chronie 10         ft) 

'^   Ces  pâtes  sont  d'un  beau  Tert,  et  elles  conserTent  ce  ton  même  après 
.4Toir  été  mises  en  couverte. 

Pâte  vertUcoAtre. 

j'*'  On  petit  faire  une  belle  pâté  vert-bleùAtre  en  composant  un  oxyde. 

*f.  codmie  il  suit  : 

-^  Oxyde  de  chrome, GO  J 

Carbonate  de  cobalt ssj  100 

Carbonate  de  xinc S5/ 

''  On  prend  pour  faire  la  pâte  : 

-  De  la  pSte  A 90       Wl 

^  De  ro>yde  V..  ••%.••••.••••••••  •    if        6) 

Ces  pAtes  vertes ,  quand  elles  ne  sont  pas  sous  glaçnre ,  ont  une 
leinte  vert-bleu&tre  p&le ,  mais  qui  devient  vive  et  franche  quand  elles 
*lont  sous  couverte. 

9àte  liroBse  verdAIre. 


••»^^ •»Uoe 


Ml 

Oxyde  de  nickel  calciné 5  ) 

PAte  bronze  CH.  OU  vert  olive. 


Pâte  A.  . 08  \ 

Oxyde  de  alekel  eakiné. âo|AM 

^  Oxyde  de  cobalt s) 

On  peut  faire  varier  la  proportion  des  oxydes  suivant  le  ton  qu'on  rent 
obtenir.  Sans  couverte  cette  pâte  a  un  mat  de  bronze  qu'on  peut  enri- 
cbir  par  un  frottis  d*or  ;  en  couverte  elle  prend  un  vert-brooxe  aisex 
-  luisant.  Il  faut  que  la  couverte  soit  mise  peu  épaisse. 

Suivant  le  feu ,  sa  température  et  sa  pureté ,  ce  ton  vert  de  bronxe 

t  est  quelquefois  très-beau  ;  d*autres  fois  sombre  et  sale.  Ce  sont  ces  in- 

eertiCndes  qui  ont  fait  renoncer  à  donner  cette  couleur  aux  pâtes  de  por^ 

celaine. 

VAie  bnuM. 

P^^A «5      801^ 

Oxyde  de  fer  calciné 15      20) 

Il  Cant  broyer  la  tout  très-intimembeot»  laver  la  pâte  avec  beraeeap 
4*eaaf  mettre  i  part  ce  qui  reste  en  auspeoaion,  rehroyer  ^  qiM  ê*m 
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précipita,  le  reUfer  et  ainsi  de  saite  jusqu'à  ce  qo'il  n*yait  pivè 
prèeipitè.  On  a  une  pâte  extrêmement  fine  »  qui ,  suîTant  les  praportia 
de  fer  et  de  p&te,  prend  à  sa  sarfkce  un  ton  qui  varie  da  Imm-rôaceiB 
an  bran  presque  noir,  et  qui  suivant  le  feu  donné  et  la  natme  da» 
grèdients  est  susceptible  de  bouillonner  et  même  de  fondre.  D  aeltf 
donc  regarder  les  proportions  précédentes  que  comme  des  iD 
et  les  modifier  par  tâtonnements. 

Vàtol 


On  fitit  une  fritte  composée  de  : 

Chromite  de  fer là 

Oxyde  de  cobalt li. 

Oxyde  de  manganèse • 1|| 

Pâte  A sa] 

On  la  calcine  au  grand  feu  de  porcelaine  et  on  la  mélange 
avec  la  p&te  A  en  différentes  proportions. 

PatoMMM. 

Pâte  A. 91,aj 

Oxyde  de  fer  calciné 5,5|  100 

Oxyde  de  cobalt  calciné. 3,5/ 

Cette  pâte,  quelquefois  d*un  noir  pur>  mise  en  coacbe  peu  épaisse  nr 
de  la  pâte  blanche  ordinaire,  s'y  maintient  souvent  sans  gerçure  et  pe« 
servir  de  fond  à  des  camées  ou  bas-reliefs  blancs  ou  d'autres  cooteors. 

La  pâte  A  mêlée  à  Toxyde  d'urane  donne  une  pâte  d*un  beau  noir. 

PAte  grbe. 

P*^«A g7.5^ 

RuthUe 2.5Î 

Cette  pâte  conserve  sa  couleur  grise  sous  la  couverte. 
FAte  jaane  pAle. 

P*'«A 951 

RuthUe  ou  oxyde  naturel  de  titane 5  )  *•" 

Cette  pâte  étant  finement  broyée ,  devient  d'an  beau  gris  perle  qoaiKl 
elle  est  sous  glaçure. 

Pâte  jaane  de  cluûr. 

PAte  A 901,^ 

Ruthile lol*"' 

Cette  pâle  ne  conserve  cette  couleur  que  quand  on  ne  la  met  pas  ci 
couverte;  elle  devient  gris  sale  quand  on  l'émaille. 

PAtei  roiAtres  et  porparinci. 

C*est  à  Taide  du  précipite  de  Cassius  qu  on  obtient  ces  teintes;  01 
prépare  une  dissolution  d'or  ,  comme  on  Ta  dit  plus  haut  (page  S36),^ 
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môle  dans  cilte  liis'^oluliun  la  paie  A  que  l'on  Ncut  <  olorcr,  cl  on  agile  ;  on 
▼erse  goutle  à  goulle  la  dissolulion  d'oxyde  d'ctain,  qui  précipite 
I«  pourpre  ;  la  craie  ne  doit  pas  avoir  encore  été  ajoutée  à  la  pâte 
^;  c*€Sl  qoand  on  la  lave ,  après  l'avoir  ainsi  colorée,  qa*on  j  ajoute  ce 
en  proportion  convenable.  En  variant  les  doses  de  pourpre  et  de 
!  oo  obtient  des  tons  très-variés.  Ils  se  conservent  asses  bien  sous  la 
coaTertc. 

PAtas  colorées  poor  porcelaines  tendres  artiflciélles  (^). 

Fàte  tarqnoiie. 

Faire  une  fritte  composée  de  : 

Peroxyde  de  cuivre 5,88  \ 

Carbonate  de  soude  anhydre 17,05 1 100 

Sable  blanc 70,47) 

Nota.  Si  l*onfrittait  à  une  température  fort  élevée,  on  devrait  encore 
««gmenter  la  quantité  d'oxyde  de  cuivre  à  cause  de  sa  grande  to- 
laUlitè. 

FHtte  précédente  broyée 50,20] 

Fritte  blanche  pour  porcelaine 14,81 1 

Marne  Uvée 11,12  ( 

Craie 14,81  ] 

On  fait  un  mélange  bien  intime  de  ces  matières  en  les  broyant  ensem- 
lile.  On  doit  éviter  Tinlroduction  des  matières  organiques  dans  cette 
^le ,  qui  doit  n*étre  cuite  qu'à  un  feu  d  ' ox  y d  a t i o n. 

PAte  d*ttn  vert  olaîr. 

paie  blanche  ordinaire 90  \ 

Cbromate  de  piomb 5  S 100 

Sable  blanc o) 

Bien  broyer  le  tout.  Le  sable  sert  seulement  à  durcir  la  pâte  que  le  sel 
de  plomb  rend  très-fusible.  On  peut  augmenter  la  dose  du  sable. 

L*acide  chromique  est  certainement  amené  ï  l'état  d'oxyde  de  chrome 
eilrftmement  divisé  ;  M.  Tribouillet  a  de  puissants  motifs  de  croire  que 
c'est  cette  grande  division  qui  donne  la  richesse  de  la  teinte.  L*oxydc 
de  chrome  n*t  jamais  fourni  un  plus  beau  résultat. 

(*)  Nous;  devons  presque  tous  ces  procédés  à  M.  Triboulicl ,  ancien  proprié- 
taire et  directeur  chimiste  de  la  manufaciure  de  porcelaine  tendre  de  St-Amand- 
le»-Eaax ,  département  du  Nord.  Il  nous  les  a  communiqués  avec  d*auunt  plus 
de  IU)érallté  qu'il  ne  renonee  pas  4  cette  fiibricatlon ,  conduite  déjà  par  hU  à  an 
ksut  degré  de  perfection  ;  Il  a  déposé  au  Musée  céramique  de  Sèvres  une  coUoe* 
lloe  de  la  plupart  des  eonleurs  citées  dans  cet  artklt* 

II.  40 


QM  dAcûratiom  des  potouvs. 

Pàt«  UMe. 

DtM  la  composition  de  fHtte  blinche  ordinaire,  on  met  i  1 4  p.M 
d'oxyde  de  cobalt  :  on  fritte ,  puis  on  mélange  à  cette  fHtte  la  aane, 
et  la  craie  dans  les  mêmes  proportions  que  pour  la  pâte  blanche  omB- 
naire. 

Ménager  un  courant  d*air  dans  les  étuis  où  cuit  cette  pâte. 


IM 


Oxyde  ou  carbonate  de  manganèse  pur. 5,55 

Carbonate  de  soude  anhydre 10,05 

Azotate  de  potasse. •••,«#».»•  5,55 

Sable  blanc 72*2» 

Faire  (Htter.  On  peut  aussi  produire  de  trés*beauv  tons  en 
géant  à  cette  fritte  un  peu  d*oxyde  de  cobalt. 

Fritte  précédente 76,02] 

Craie tl,5a|  lH 

Marne  lavée il«54} 

Les  éléments  de  cette  pâte  se  mélangent  complètement  en  les  broyast 
ensemble. 

Pâte  Jauna  oitroa* 

AnUmonlate  de  potasse. 53,54) 

Minium 5S,Oo[lOO 

Sable  blanc 16,55/ 

Faire  fritter  (  la  chaleur  du  fourneau  peut  suffire  )  et  pour  la  pite, 
mélanger  comme  il  suit  : 

Fritte  précédente 7,14] 

PSte  blanche  de  porcelaine  tendre. 55,72 1 100 

Biscuit  de  porcelaine  blanche. 7,14  ) 

Faire  le  mélange  bien  intimement 

Pâte  Jaona  aaBkio. 

Antimoniate  de  potasse. 23,53  \ 

Sesqul-oxyde  (oxyde  rouge)  de  fer 11.76  ( 

Minium.  .  .  . 47,66  j 

Sable  blanc 17,65  ] 

Faire  fritter  à  une  température  modérée  (  celle  du  fourneau  peulép- 
lement  suffire). 

Fritte  précédente •  «  «  «  •      7,14 

Pâte  de  porcelaUie  tendre  blanche ,  .  •  15,72    100 

Biscuit  de  pâte  de  porcelaine 7,14 

Bien  broyer  et  bien  mélanger  le  tout. 
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'I'    On  peut  la  iiire  avec  de  la  pèle  ▼ioletto  daiif  lafoelle  on  nélaDge  dn 
''soafre  et  da  peroxyde  de  Ter. 

Souveqt  uQe  pièce  qui  parait  être  çn  pâte  dQ  çouleiir  n'est  pas 
OQlorée  daps  toute  son  épaisseur.  L'épaisseur  principale  est  en 
|)4ta  blanche  et  h  p&te  colorée  ne  forme  qu'une  couche  de  2  à 
3  noiUim-  à  la  surface  extérieure  de  1^  pièce.  C'est  fiipsi  qu'ont  été 
faits  par  Wedgwood  le  vase  en  pâte  noire  et  has-relief  hianc 
connu  sous  le  nom  de  vase  de  Portland ,  et  un  imn^ense  bol 
9  punch  qui  ornait ,  en  1802 ,  son  magasin  de  Londres  et  qu'il 
'  ftviitfait  à  Toccasion  de  la  paix  d'Amiens.  Ces  vases  étaient  en  pAte 
blanche  de  porcelaine  tendre,  recouverte  d'une  couche  mince 
de  p&te  noire  sur  laquelle  ont  été  appliqués  le  bas-relief  et  les 
ornements  en  pAte  blanche.  C'est  fiinsi  qu'on  fait  à  Sèvres  les 
camées  à  figure  blanche  sur  un  fond  de  pftte  bleue,  appliqué  lui- 
même  en  couche  mince  sur  une  base  de  porcelaine  dure  blanche. 

S  2.  —  Couleurs  sous  les  glaçure^. 
A.  Piar  mkgébmgB. 

Nous  avons  déjà  parlé  des  Engobes  dans  le  ir  livre  (*),  mais 
les  ayant  considérées  comme  un  moyen  d'ornementation ,  on  en  a 
renvoyé  la  description  au  livre  des  décorations.  Nous  allons  donc 
rassembler  ici  tout  ce  qui  concerne  cette  sorte  d'ornement. 

Il  faut  pour  qu'une  couleur  mise  sous  les  glaçures  céramiques 
devienne  glacée  et  brillante  par  la  fusion  de  cette  glaçure,  que  celle- 
ci  puisse  s'y  étendre  également  et  ne  pas  s'en  détacher  pendant 
ou  après  la  cuisson  -,  les  oxydes  métalliques  purs  rempliraient 
très-rarement  ces  conditions ,  lors  même  que ,  comme  la  porce- 
laine, on  cuirait  laPoterie  à  la  plus  haute  température.  II  est  donc 
nécessaire  que  toutes  les  couleurs  dont  on  veut  orner  une  pièce,  en 
les  plaçant  sous  la  glaçure,  aient  quelques  rapports  de  composition 
et  de  nature  tant  avec  la  pâte  de  cette  pièce  qu'avec  l'enduit  vi- 
treux qui  va  les  recouvrir.  Il  faut  aussi  qu'elles  aient  acquis  1 

(•)  Vol.  I,  p.  19,  SS,  4SI,  9S4  et  SS5  et  vol.  II,  p.  144. 
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d*adhërence,  et  dans  leurs  parties  et  avec  la  {Hèce,  ponrqo^di 
ne  puissent  pas  être  délayées  et  «levées  par  le  posage  dek  ^ 
cura*  Le  procédé  particulier  qu'on  appelle  Eogobageia 
k  peu  près  toutes  ces  conditions. 

II  oonûste  à  recouvrir  une  pâte  céramique  d'une  mafitelv* 
nmse,  soit  blandie,  soit  colorée,  qui ,  par  sont  opadfé,cadii 
sonble  changer  la  couleur  de  la  pftte,  au  point  qa*iraepièeifc 
Poterie  de  pâte  rougefttre  ou  jaunfttre ,  peut  offrir  dans  !«!«(• 
rieur,  un  fond  d*un  beau  blanc,  et  à  rextërieor  an  ben  W 
birunnociarron.  Le  venus  qu'on  place  sur  ce  fond  lui  donne  k^ 
et  le  brillant  exigés. 

'  C'est  à  la  matière  terreuse  colorée  qu*on  donne  le  nom  nt 
gobe.  Cette  invention  qui  a  reçu  un  développement  reauffqatb 
en  Angleterre ,  a  pris  son  origine  en  Italie  vers  1 3oo .  CepeaM 
quelques  Poteries  égyptiennes  recouvertes  d'une  gtaçure  aiiei- 
al<::iline,  offrent  Tapplication  d'un  Bngobe  blanc  placé  eotnii 
pftt^  oolorée  en  jaune,  et  la  glaçure  bleu-turquoise.  La  Umà 
céramique  de  Sèvres  possède  des  fragments  de  Poterie  arabe,  np- 
portés  par  M.  Lenorniant,  et  attribués  au  XI*  siècle,  dont  Itpftte 
csl  très-foncée  et  qui  sont  recouverts  d'une  glaçure  tnnspareole 
paraissant  opaque  par  un  Engobe  très-blanc  et  très-mince  ap- 
pliqué directement  sur  la  pâte  et  recevant  la  glaçure. 

Quelques  Poteries  antiques,  quoique  privées  de  glaçure,  ont  été 
embellies  par  des  Eugobes  qui  restent  mats,  et  par  conséquent 
salissables.  Telles  sont  les  couleurs  blanche,  jaunâtre,  violâtre, 
des  vases  grecs ,  les  beaux  Engobes  blancs  des  vases  athéniens, 
les  Engobes  blanc-sale  mis  sur  quelques  vases  en  pâte  jaune 
rougeàtre  de  fabrication  romaine,  tous  mentionnés  aux  pages 
citées  plus  haut  (  page  627 ,  note  Q)  ). 

Les  Engobes  sont  essentiellement  composés  d*une  base  ter- 
reuse, argileuse,  colorée  naturellement  par  des  ocres,  ou  arti6- 
ciellement  par  divers  oxydes  métalliques.  Dans  les  première,  00 
n'introduit  aucune  matière  vitreuse;  on  les  emploie  tels  que  il 
nature  les  donne;  on  se  contente  de  les  laver  et  de  les  réduire  eo 
poudre  fine  ;  mais  dans  les  engobes  colorés  par  Tintroduction  de 
divers  oxydes  métalliques,  on  a  remarqué  qu'il  faut  y  ajouter  une 
matière  alcaline  pour  exalter  lour  couleur  et  leur  donner  pias 
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^l'adhërence  avec  la  pièce.  On  fritte  donc  préalablement  le  mé- 
r^iiange  d'alcali,  de  sable  et  d'oxyde  :  et  c'est  cette  fritte  qu'on  intro- 
.;lait  dans  Targile  blanche,  base  de  VEngobe. 

Nous  donnons  ici  des  exemples  de  la  composition  de  quelques- 
iimes  de  ces  Engobes  (*). 

^    Les  Engobes  uniquement  terreux,    c'est-à-dire  sans  fritte  sont  :      f 
r    Le  V  o  u  g  e ,  donné  par  l'ocre  jaune  calcinée.  ] 

Le  b  r  a  n ,  donné  par  les  terres  dites  de  Sienne  ou  d'Ombre  qui  doi- 
Veot  cette  couleur  au  manganèse. 
'    Le  n  0  i  r  qui  résulte  d'un  mélange  : 

De  mangaoèfle  calciné  et  broyé.  .  .  « 90) 

D'argile  blanche. * 

Le  b  1  a  n  c ,  qui  résulte  d'un  mélange  : 

D'argUe  blanche  ou  kaolin  argileux W] 

D*ozyde  d*éialn 

Quant  aux  Engobes  qui  renferment  des  frittes,  on  compose  d'abord  les 
frittes  Titreuses  colorées,  et  après  les  avoir  pulvérisées,  on  les  ajoute  à 
Targile  blanche  pour  former  l'Engobe. 

1*  Pour  la  fritte  : 

Sable m) 

Xngobe  Jaune.  Carbon,  de  Potasse. 50  >  100    1 

Jaune  de  Naples. 35  ) 

2«  Argile  blanche 9 

!<>  Pour  la  fritte: 

Sable 32. 

Sogobe  violet.     {  Carbonate  de  potasse 00 1 100     i 

Manganèse 2^ 

2«  Argile  blanche 2 


1) 


iOO 


Xngobe  bien. 


Sngobe  vert. 


S  Azur  de  cobalt 32 

Minium 3 

Argile  blanche 05 
On  ne  fritte  pas. 


Î  Fritte  bleue. .  . 
Fritte  Jaune.  . 
Argile  blanche. 


40 
60 
20 


100 


100 


(1)  La  partie  de  la  composition  des  engobes  étant  incertaine  et  obscure  ,  nous 
avons  choisi  les  compositions  données  par  M.  Oppenbeim  «  comme  celles  qui 
nous  ont  paru  le  plus  vraisemblables. 


68Q  vÉOMàTioii  un 

Lus  Engobes  lont  plas  gëaéndeniinl  appliqué»  tw  k«ifB 
s«r  It  Mirait  t  iM  pramieH  pMvenl  ilre  simpImMl 
et  06  pu  renfermer  de  fritte  »  maie  il  pMitft  qu 
il  flittt  qm  lÉ  pertie  oolorente  ait  été  frltlé«« 

Les  Engobes^  pour  être  employés,  iMt  fli 
délayés  diM  l'eaii  et  mis  à  fétat  d*aoe  boaillM  daiiti  fef 
lestent  asseï  hcilement  en  suspension  ntt  wUmm  de  l'i 
IMSooHelIt. 

Lapièce  àEngober  ayant  été  toortiâsMé  ^  M  hil 
une  fermeté  suffisante  pour  être  tnabtëe  et  iBèfAto 


l*En§ebé,ians  qu'on  ait  à  craindre  de  l'y  Volf  &*y  OêÊÊgÊt^tzm 
ordinairement  on  préfère  placer  l'Ëngobe  sur  la  pîèoè  M  dMili 
pitoe  si  c'est  Tintérieur  qui  doit  être  Couvert,  tàùlùt dûiÊl/Êà 
cette  ëspèee  de  bottlllto  allr  JLiiki, 
tontôt  oh  l'y  projette  t»ar  vdlédtad- 
nation i  Dans  ce  dnminr  pMaédéf  is 
iliet  l'Ëngobe  datli  Uti  ytsë  QUI  tt^ 
semble  à  une  thélèi^  à  beê  élAé  « 
droit(Yoif  ei-contfe  H*  1 06);  alors  souf- 
flant par  la  grande  ouverture  0  de  ce 
K*  106.  vase,  on  fait  sortir  TEngobe  soil  pat  \c 

beoB,  soit  par  un  canal  de  paille  encore  plus  étroit,  qu'on  y 
ajuste  et  on  asperge  ainsi  l'extérieur  de  la  pièce  ,  en  partie  ou 
on  totalité,  de  l'Ëngobe  dont  on  veut  la  couvrir. 

Pour  que  cette  matière  s*y  étende  le  plus  également  possible, 
on  met  ordinairement  la  pièce  sur  le  tour,  et  on  la  fait  tourner 
pendant  l'opération  de  Taspersion. 

On  laisse  raffermir  TEngobe,  ce  qui  a  lieu  très-promptenieot 
à  cause  de  la  propriété  que  possèdent  les  pièces  presque  sèches 
d'absorber  rhumidité;  on  remet  ensuite  cette  pièce  sur  le  tour. 
pour  régler  par  une  coupe  nette ,  les  bord^  de  la  partie  engobée: 
mais  on  le  fait  aussi  pour  enlever  une  partie  de  Tengobe  et  dé- 
couvrir la  pâte  dont  la  couleur ,  quelle  qu'elle  soit ,  formé  slor» 
des  zones ,  des  filets ,  etc. ,  d'une  couleur  différente  de  celle  àe 
FEngobe. 

On  rcoouvre  quelquefois  cette  partie  ainsi  découverte  d'un  Ea- 
gobe  d'une  autre  couleur,  et  Ton  orne  la  pièoe,  p^r  ces  pis- 
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^jiëdës  de  zones  et  de  filets  de  différentes  largeurs  et  coulears. 
_i5    Si ,  avant  de  mettre  l'Engobe  sur  une  pièce ,  on  y  a  formé  soit 
^imt  le  tour  ordinaire,  soit  sur  le  tour  à  guillocher,  ou  par  tout 
autre  moyen ,  des  ornements  en  creux ,  l'Engobe  dont  on  recou- 
:aTre  la  surface  de  la  pièce  remplit  toutes  ces  cavités;  mais  si  Ton 
Lrimiet  la  pièce  sur  le  tour,  et  qu'avec  la  lame  ou  le  toumassin , 
ai:tti  enlève  TEngobc,  jusqu^à  ce  qu'on  ait  atteint  les  parties  sail- 
lantes, les  parties  creuses,  ayant  seules  conservé 
l'Engobe,  montrent  sur  la  pièce  des  ornements 
qui  ont  la  couleur  de  l'Engobe.  Ainsi ,  pour  nous 
oontenter  d'un  seul  exemple,  si  l'on  grav»  un  gril- 
lage sur  une  pièce  à  pâte  blandieou  jauno  n*  107, 
qu'on  le  recouvre  entièrement   d*un    Ehgobe 
brun  A)  et  qu'on  enlève  sur  le  tour  œl  Hngobe 
jusqu'à  ce  qu'on  ait  atteint  les  oarrës  en  lalilie , 
on  aura  alors  un  desùn  en  échiquier  cotnfiosé 
de  oarrés  blancs  D  dépouillés  de  TEngobe,  et  de 
carrés  ou  zones  bruns  A  formés  parles  parties  qui,étant  éti  efêut, 
ont  conservé  l'Engobe. 

Nous  avons  donné,  PI.  XLVii,  fig.  9,  A  et  B,  la  description 
d'un  Engobe  très-Mngulier  qui  vient  de  Ravel ,  département 
du  Puy-de-Dôme ,  et  qui  a  été  expliqué  à  Tàrtlcle  des  Poteries 
vernissées,  page  t6,  de  ce  volume. 

Ces  opérations  fhites ,  et  Ton  sent  qu'on  peut  les  varier  k 
l'infini  en  dessins  et  en  couleurs ,  on  passe  la  pièce  M  feu 
de  biscuit,  comme  on  l'eût  fait  lors  même  qu'elle  n'eût  point 
été  Engobée.  On  lui  donne  ensuite  la  glaçure  qui  lui  6st  propre. 
11  faut  cependant  que  cette  glaçure  soit  transparente. 

Les  Chinois  ont  fiiit  sous  la  couverte  de  la  porcelaine  dure,  de 
larges  omemonu  en  blancs  qui  doivent  y  avoir  été  placés  par  le 
procédé  de  i'Engobage,  tels  sont  ceux  que  nous  avons  indiqués 
page  440  et  qu'on  présume  Atre  fiûts  k\et  un  talo  Uâno. 

Les  vrais  Engobes  ne  s'appliquent  guère  qu'aux  tslttktm 
tant  fines  que  grossières ,  et  o'est  un  des  cas  prinelpâlx  où 
la  matière  oolorante  est  placée  sous  la  glaçure»  GepèndiBi  on 
peut  rattacher  à  cetlit  considération  :  1*  Les  omttnent*  ra  Meu 
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OU  eu  vert  de  chrome  qu*0D  met  immédiatement  sv  ledàgmi 
de  la  porcelaine  dure,  et  sur  le  biscuit  de  la  porcelaine  todn; 
a*  Les  fonds  bleus  de  ces  porcelaines  y  puisque  la  coaverleÉa 
le  premier  cas,  et  le  vernis  cristallin  dans  le  seeûndiMi 
placés  sur  les  couleurs  et  les  recouTrent. 

Néanmoins  nous  considérons  cette  position  des  coriiB 
comme  tenant  à  un  procédé  différent  de  l'Engobage,  et  isab 
décrirons  particulièrement  sous  le  nom  d'application. 

B.  Foaltlon  sons  «laçiina  par  «|l|dlo«lloai 


Ce  procédé  consiste  à  mettre  la  couleur  TitriBaMe  wm  h 
cooferte  en  faisant  jouer  à  cette  couleur  le  rAIe  d 'engoba. 

L'engobe,  proprement  dite,  est  une  ranlenr  temHr,h 
couletir  sous  la  couverte  serait  un  engobe  ▼! tr  i  f  i  a ble* 

Nous  avons  décrit  le  procédé  d'application  du  bleaavblih 
ciiit  de  la  porcelaine  tendre  et  sous  son  veniia  cristallin,  ToL  H, 
page  46S.  Nous  n'y  reviendrons  pas.  Cest  un  exemple  ftapiMt 
et  complet  de  position  de  couleur  sous  couverte  qm  n'est  p«M 
engobage,  mais  bien  une  application  de  coolear. 

C'est  aussi  le  mode  de  décoration  en  bleu  sous  couverte  des 
Chinois,  des  Saxons,  de  beaucoup  de  fabriques  àUemandes 
imité  dans  quelques  fabriques  françaises,  avec  des  détaihde 
procédés  un  peu  différents  suivant  les  lieux  et  les  circonstaix^ 

Après  avoir  rendu  le  dégourdi  moins  absorbant,  soit  en  le 
couvrant  ou  le  pénétrant  d'un  liquide  gommeux,  albumineoi 
comme  du  lait  ou  gras  comme  de  Tessence ,  ou  bien  en  Fimbi- 
bant  d'eau  ,  on  obtient  la  facilité  d'appliquer  et  même  d'étendre 
sur  cette  surface  les  couleurs  ou  d'y  dessiner  des  ornements.  Si 
op  a  pu  se  contenter  d'humecter  le  dégourdi ,  on  laisse  sécher  b 
couleur  qu'on  a  placée  à  la  surface ,  on  passe  la  pièce  immé- 
diatement en  couverte  et  on  la  cuit  au  grand  feu. 

S'il  a  &llu  pénétrer  !e  dégourdi  d'un  corps  qui  détruise  com- 
plètement sa  propriété  absorbante,  il  faut  détruire  ce  corps  par 
une  chaleur  suffisante  pour  rendre  cette  propriété  au  dégoonti 
et  permettre  à  la  couverte  de  s'y  étendre  et  de  s'y  attacher. 

On  adopte  l'un  ou  l'autre  procédé  suivant  la  nature  de  la  coq- 
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r  €i  surtout  des  de&siiis  que  l'on  veut  applic|U(?r  sur  le  dé- 
gourdi* Ainsi  le  passage  «m  féu  est  indispensable  lorsqu'il  r^'agit 
d'impression  sur  dégourdi ,  comme  on  le  verni  à  liirlicle  III  ou 
sera  décrit  ce  procédé  mccuniquc. 

Dfins  ces  deux  c<as  la  couleur  est  sous  la  couverte  cl  non  dans 
la  couverte.  Le  résultat  est  en  général  plus  égal,  mais  souvent 
OKiitis  brillant^  surtout  si  c'est  sur  porcelaine  dure,  le  verre  de 
frUpath  étant ,  comme  on  Ta  dit  plusieurs  fois  *  toujours  un  peu 

tlcux(  Voyez  Additions,  T.  Il,  p*  740.) 


^t 


S  3.  —  Position  dans  ia  gtaçure  ou  par  tsiMEiiSio/f. 


Dons  ce  second  procédé ,  qui  est  généralement  le  meilleur 
malgré  les  difficultés  qu'il  présente^  on  mêle  Foxyde  colorant 
lADtM  pur,  tantôt  additionné  d'une  certaine  quantité  de  relspatlt 
dans  la  couverte,  et  dans  des  proportions  telles  qu'elle  soit  suf- 
fisamment colorée^  mats  qu'elle  ne  le  soit  pas  au  point  de 
ileveair  opaque  ou  trop  fondante.  CVst  une  condition  quel- 
quefoiâ  plus  difficile  à  remplir  qu'on  ne  croit.  On  plonge  la  pièce 
dégourdie  dans  cette  couverte  colorée:  cela  paraît  bien  simple; 
nmis  pour  obtenir  un  fond  égal  et  beau,  il  y  a  d'assez  noni- 
br^usi^  considérations  h  faire  et  par  conséquent  de  précautions 
il  prendre.  D'abord  û  faut  que  le  dégourdi  donné  à  la  pièce  soit 
faible^  par  conséquent  que  ia  pâte  soit  restée  très-absorbante. 
On  veut  souvent  que  Vextérieur  seul  de  la  pièce  soit  colo- 
ré ,  il  faut  alors  mettre  la  pièce  en  couverte  blanche  en  de- 
ilajis;  or,  si  on  voulait  préserver  l'extérieur  de  couverte,  ce 
^rait  une  condition  assez  difficile  à  remplir.  On  met  donc 
^■Qte  la  pièce  en  couverte  incolore ,  et  lorsqu'elle  est  sèche  on 
^■êve  ,  en  la  Itrossant ,  la  couverlti  extérieure.  On  laisse  sécher 
^hpièce,  puis  on  la  plonge  dans  la  couverte  colorée,  en  em- 
pêchant celle-ci  d'entrer  dans  T intérieur  du  vase,  soit  en 
bouchant  rouverlure  lorsque  la  chose  est  faisable,  comme  dans 
les  vases  fermés,  soit  en  plongeant  la  pièce  l'ouverture  en  bas, 
cm  bien  en  haut,  mais  seulement  jusqu'au  bord  de  cette  ouvert 
tore,  et  jus(|u'au  point  où  les  deux  couvertes,  celle  du  dedans  et 
celle  du  dehors  »  viennent  à  se  rencontrer. 


I 


"H 
"2; 


e84  I^QDmàTIOll  BU  MmiM. 

(letle  immersion  eûge  beauoOttp  d'adresse ,  et  ^est  id  lifr 
oonda  difflculté.  Gomme  la  couverte  extérieure  est  eolôréèfli 
élre  opaque ,  il  &ut  l'étendre  sur  la  pièce  le  plus 
possible,  car,  sans  cela  «  le  vase  serait  de  nuance  inégdei 
laine,  et  regardé  comme  un  tase  défectueux.  Or  oa 
ituera  <|ue  le  vase  étant  plongé  verticalement  dans  la 
colorée  pôlIr  éviter  qu'elle  n'entré  dans  Tintérieurjecdoldl 
CdnUM  plongé  deut  Ibis  en  restant  dans  la  couverte  le  doaUeà 
temps  que  restera  le  bord  supérieur  ou  collet  ;  il  &ut  doae  Km 
un  peu  varier  le  temps  de  l'immersion  de  ces  deux  pntisé 
s'arranger  pour  que  le  collet  reste  plus  longtemps  dans  lifloi- 
verte  que  la  culoli  ce  qui  est  trèsMiifficile  et  souv^it  trèiSfUii 
à  Tégalilé  d'épaisseur  qu'on  dierche  a  obtenir. 

On  Mût  qu'en  retirant  une  pièce  queloooque  du  baqMl  A 
couverte,  l'excédant  peu  adhérent  s'écoule  le  long  de  la  pHMt 
c'est  ce  qu'on  appelle  lacbute*,  mais  leaépaiaseofs  qu6)mÉl 
réooulement  de  la  couverte  sur  celte  qu'on  a  dégà  miêe  Mr  k 
vase,  forment  des  lignes,  sones  ou  veines  plus  épaiMS ifm  b 
resta  de  l'enduit  et  par  conséquent  plus  colorées.  Ce  n'est  qâ'aise 
beaucoup  d'adresse   et   après    avoir  bien   observé  cMunent 
dans  différentes  positions  de  l'immersion  se  comporte  k  cihute, 
qu'on  peut  éviter  ces  inégalités  d'épaisseur.  Or  le  choix  de  os 
positions  d'immersion  et  d'émersion  n'est  pas  touiours  libre, 
lorsqu'il  s'agit  de  faire  mouvoir  dans  le  bain  de  couverte,  mie 
pièce  dont  Touverture  non  fermée  permet  à  la  couverte  colorée 
de  s*intro(iuire  dans  l'intérieur  du  vase  au  moindre  <aOX  mou- 
vement. On  sent  que  les  précautions  à  prendre  dépendent  de  miDe 
circonstances  indescriptibles. 

Ge  mode  de  coloration  était  assez  rare  autrefois;  comme  3 
faut  que  la  couleur  introduite  dans  la  glaçure  supporte,  sSDise 
détruire ,  la  tem)>érnturo  nécessaire  à  la  vitrification  de  celle-ci, 
cette  condition  restreint  le  nombre  des  couleurs  employablei, 
et  d'autant  plus  que  la  glaçure  doit  éprouver  une  plus  htuto 
température. 

Mais  ce  n'est  pas  la  seule  cause  qui  réduise  le  nombre  dei 
couleui's  qui  peuvent  ôtre  employées  ainsi  ;  certains  oxydes  cokK 
rants  augmentent  ou  diminuent  la  fusibilité  de  la  glaçure  de 
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manière  à  rompre  lequilibre  de  dilatation  ou  de  Uaison  qu'elle 

I  doit  ftvoir  mm  là  pâte  :  lels  sont  les  oxydes  de  cobalt,  de  fer, 
^  de    manganèse^   etc.;  d'autres  en   diminuant  cette  fusibilité 

rendent  la  f^Iaçure  opaque  ,  louche  oU  terne  \  tek  sont  ïes 
,  a%ydes  d*étain,  de  cbrome,  de  titane,  etc.  ^  enlln  les  éléments 
»  de  la  gïaçure  agissent  plus  directement  et  modifient  pliis  com- 

II  plétement  les  oxydes  selon  que  ceux-ci  sont  dftrts  la  glaçurc  ou 
I  iur  &a  surface, 

Quand  1rs  oxydes  sont  dans  la  glaçure,  ils  s'appliquent  aveè 

elle  à  la  surface  de  la  Fotcrie  en  suivant  le  mode  employé  pour 

la  poêif. 

1       On  airait  trouvé  d^nssee  grandes  difficultés  à  mêler  d'une  mft- 

I  nière  intime  et  permanente  la  glaçure  avec  les  oiyde^  métal li- 

I  quftiqui  devaient  la  colorer  ;  de  là  Temploî  encore  festreint  dé 

ee  procédé  dans  les  Poteries  dont  la  glaçure  peut  iHre  solidement 

et  brillamment  colorées  à  sa  surface  par  un  simple  feu  de  mou- 

ÛB.  Mais  le    procédé  des  glaçures  colorées   est  économique, 

et  on  y  trouve  encore  un  autre  avantage  pour  bien  des  Polcrîes , 

telles  que  la  porcelaine  ^  en  faisant  éviter  un  repassage  au  grand 

feu ,  nécessaire  pour  que  les  couleurs  mises  sur  la  glaçurc  de- 

|,  vinssent  belles  et  glacées  ^  or  cette  nouvelle  cuisson  entraîne 

les  dépenses  et  les  chances  d'avaries  qui  accompagnent  tous  les 

repassages;  aussi  s'est-on  attaché  principalement  à  vaincre  cet 

obstacle dëns  l'emploi  des  glaçures  colorées  qui,  comme  dans  la 

porcelaine  dure,  doivent  cuire  avec  la  pâte  k  haute  température* 

I       Cette  coloration  s  étendant  comme  la  glaçure  elle-même  sur 

I  ÉKlta  la  surrare  de  ta  pièce ,  on  appelle  fo  n  d  s  de  couleur  cette 

iorta  de  glaçure.  ïls  ne  sont  guère  d*usage  que  dans  la  feîence 

émaillée  et  dans  les  porcelaines  dures  et  tendres* 

y  m  fait  connaître  (  p.  a6  de  ce  volume)^  d'après  les  lecetles 
qu*an  trouve  dans  les  ouvrages  sur  la  faïence,  les  compositions 
dêaflftocipaux  fonds  colorés  qu'on  met  sur  cette  Poterie;  je  n'y 
rtf^iêndrai  pas. 

Des  réterve», 

lorsqu'il  s'agît  de  mettre  en  fond  de  couleur  par  le  procédé 
<Je  rimmersion  des  pièces  plates  et  à  trèà-largô  ouverture  comme 
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des  assiettes,  des  compotiers,  des  coupes,  il  n'est  pais  pos^))le 
de  garantir,  parles  moyens  qu'on  vient  d'indiquer,  rintcrinr, 
ou  les  parties  de  Tintérieur  de  ces  pièces  qu'on  veut  consener 
blanches ,  de  l'introduction  du  fond  coloré.  11  fout  alors  prendre 
une  autre  voie,  qu'on  appelle  celle  des  réserves:  elle  god- 
siste  à  enduire  d'un  corps  gras  les  parties  qu'on  veut  réserver  Man- 
ches. La  couverte  colorée,  suspendue  dans  l'eau,  ne  peut  plu 
s'y  attacher;  elle  ne  s'attache  que  sur  les  parties  qui  n'ont  point 
reçu  cet  enduit. 

Autrtfois  on  le  fiiisait  avec  de  l'huile ,  ou  tout  autre  liquide  gns; 
mais  ces  liquides  huileux  pénètrent  inégalement  dans  le  dégoonfi, 
et  ne  permettent  pas  aux  parties  réservées  de  conserver  la  netteté 
de  leurs  formes  et  de  leurs  contours.  C'est  avec  du  suif  fonda, 
qui  se  fige  aussitôt  qu'il  est  placé  sur  les  pièces,  qu'on  bit  main- 
tenant les  réserves  avec  succès  et  netteté.  Mais  il  faut  pour  mettre 
ces  parties  en  émail  ou  couverte,  détruire  ce  corps  gras  par  i'adioa 
d'une  chaleur  capable  de  le  volatiliser ,  puis  les  mettre  en  cou- 
verte par  une  seconde  immersion ,  qui  ne  dérange  pas  la  première 
rendue  suffisamment  fixe  par  la  chaleur  qu'elle  a  éprouvée.  Le  feu 
de  cuisson  termine  l'opération. 

On  voit  facilement  comment  il  est  possible  d'abriter  le  premier 
H)nd  de  la  couche  de  couverte ,  si  on  craint  qu'elle  ne  le  rende 
trop  épais;  comment  on  peut  mettre  dans  les  réserves  différentes 
couleurs,  tels  que  des  ornements  en  bleu,  ou  en  toute  autre 
couleur  par  immersion  sur  un  fond  vert  pâle;  en  un  mot  le 
principe  est  de  couvrir  de  suif  tout  ce  que  Ton  veut  réserver  en 
première,  en  seconde  et  en  troisième  immersion ,  ayant  soin  seu- 
lement de  détruire  à  chaque  fois  ce  corps  gras  par  une  chaleur 
suffisante ,  mais  toujours  assez  faible  (*). 

On  a  suivi  à  Nymphenbourg,  en  Bavière,  une  autre  méthode 

pour  placer  les  fonds  sous  couverte ,  en  résenant  sur  les  pièces 

ces  espaces  blancs  que  Ton  appelle  des  c  ajr  t  e  1  s  ;  ce  procédé 

ntièrement  différent  du  premier  est  l'a  s  p  e  r  s  i  o  n.  On  met  de 

la  couverte  sur  les  parties  de  la  pièce  qui  doivent  rester  blanches: 

(>)  M.  Discry,  k  Paris,  a  beaucoup  varié  dès  1830 ,  et  beaucoup  perfecUoaaé 
le  procédé  des  fonds  par  Immersion  et  des  réserves.  On  voit  au  Musée  céramiqM 
de  Sèrrei  des  écbanUUooi  de  tous  ses  procédés. 
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lirend  avec  une  brossa  lo  fond  bieu  ou  lout  autre,  délaye  dans  de 

eati  àiinf^rfîrtaineepmâ&tîur;on  en  asperge  roule  la  pièce;  enlevuat 

Issu t te  par  j^raltage  ou  brossage,  la  couverte  ffue  l'on  avait  mise 

les  parties  qui  dûivent  rester  blancUes,  on  enlève  ainsi  les 

assures  de  couleur  qui  seraient  tombées  dessus.  On  plonge 

toute  la  pièce  dans  la  couverte  qui  recouvre  également  les 

es  colorées  et  les  parties  blanches  -y  j'ai  vu,  dans  le  temps,  des 

et  autr^  pièces ,  mis  par  ce  procédé  en  un  fond  bleu  égal 

et  beau. 

Ces  réserves,  de  quelque  manière  qu'on  les  fasse,  sont  nëces* 
rement  une  opération  délicate  et  longue ,  par  conséquent  dis- 
dieu  se  ,  qu'on  évite  enlièremenl  par  le  premier  procédé ,  celui 
rappEieation. 

On  vcul  quelquefois  peindre  sur  un  fond  des  ornements  ou 
objets  d'une  couleur  différente  du  fond;  or,  par  h  nature  des 
leurs  vi  tri  fi  a  blés,  il  est  très-rare  qu'une  couleur  puisse  être 
Iscétîsur  une  autre  avec  succès;  car  la  couleur  inférieure  agit 
souvent  sur  la  supérieure ,  et  lors  même  que  Tune  ne  ferait  pas 
âonitiêr  l'autre  par  écailles,  (comme  cela  doit  avoir  lieu  quand 
la  couleur  inférieure  est  une  de  celles  que  nous  avons  ap- 
pelées couleui^  dures ,  et  là  couleur  supérieure  une  de  celles  que 
nous  ftvons  Dommées  couleurs  tendres  (voir  voL  il ,  5^7  et  58i  )^ 
.elle  se  verrait  à  travers  un  raison  de  la  transparence  de  la  plupart 
des  couleurs  vitriljables  ^  et  salirait  ainsi  celle  de  dessus.  Il  faut 
donc  réser\er  la  place  de  celte  dernière  au  milieu  du  fond  qui 
doitrentourer. 

Dans  le  plus  grand  nombre  de  cas ,  on  n  a  pas  d'autre  moyen 
^e  d'enlever  avec  un  grattoir  la  couleur  inférieure ,  et  de  réser- 
ver ainsi  la  place  de  la  supérieure.  Mais  ce  procédé  est  très-long 
et  eilge  beaucoup  d'adresse ,  car  les  fautes  sont  presque  irrépa- 
Tables, 

On  a  employé  quelquefois  un  autre  moyen. 
Il  consiste  à  peindre  sur  la  pièce  blanche  avec  une  matière 
(ommeuse  rendue  plus  consistant e  pur  de  la  craie ,  incapable 
|Mir  conséquent  d'adhérer  par  la  cuisson,  rornement  ou  Tobjet 
qu'on  veut  entourer  d'un  fond  de  couleur.  On  fait  sécher  oom- 
plélenie^l  ce  dessin  à  la  gomme  ^  et  quand  il  est  parfaitenienl 


aeo,  un  posa  sur  touta  lnpièe<î  le  Tond  de  eoutëur  Mafél 
rbuiie  es«entielk  sans  âvoir  égard  aux  parties  dont  la  pi; 
occupée  par  le  mélange  de  gomme  et  de  craie.  On  Uuâ&e 
fond  niiâ  avec  la  véhieule  huil£ux  et  quand  11  est  parfar 
OD  cuit  la  pièce  à  un  feu  Buâïsant  puur  le  faire  adhérer.  Ct 
ne  se  fixe  qnù  dans  les  endroiU  où  il  ne  râpose  patttirka 
Jei  parties  du  fond  qui  reposent  mv  ce  corps  n'ififit  m 
adhérence   avec  lui  ,    sa  détachent  dVlles-niémes  ou  ai 
toujours  au  moindre  frottemeut. 

On  a  souvent  reoours  à  un  autre  moyen  et  qui  ett  pïmp 
et  moin»  dispendieux,  en  ce  qu^il  ne  nécessite  pa^  deei 
préalable. 

Ou  place  sur  la  pièce  le  fond  de  couleur ,  comiii^  I H 
naira,  et  quand  ee  fond  est  m&et  ft^rme  sans  être  ioul  I  ^li 
on  dessina  suf  lui  el  au  pinceau  avec  une  tiuuîUie  éftm 
craie  et  d'eau  fortement  gommée  ^  les  ornements  f|u'oa  Hot 
server î  puis  on  fait  sëchrr  à  Tétuve^  par  cette  dciiienition 
gomma  &e  contracte  Pt  ciUraîne  avec  elle  la  crak  et  k  foiHl 
lequel  on  l'a  placée^  et  qui  n'a  pas  encore  contrirt^  a?w 
pièce  une  graude  adhérence.  Las  ornements,  qui  --H^ff^r* 
«Quvant  d'eux'^niémes ,  tombent  toujoun  sous  le  nwaàtt  fn 
ipent ,  en  laissant  une  réserve  qui  ne  demande  plus  pour  Mie 
fAit9^)^ni  nette  et  propre  qu'à  être  légèrement  frottée  afe 
blfûrf  au  bien  sec. 

§  4.  —  Position  des  couleurs  sur  la  qlaçure. 

(kl  quatrième  mode  de  position  de  couleura  vitrifiabiai  m 
Poteries  est  le  plus  usité  :  il  renferme  les  troia  aiodes  de  eo 
tion  qu'on  appelle  :  A,  fonds  au  grand  feu  sur  glaç 
B,  fonds  de  moufles  tendres  et  durs;  et  C,  peia 
en  couleurs  vitrifiableS|  tant  l^$  pointurea  d'omeou 
sifDplç  effet  que  les  peintures  d'art  les  plua  pr^^^ieusaa» 

Nous  allons  les  examiner  successivement. 
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A.  POMfire  des  fonds  an  e^raad  feo  snr  la  fflaçora. 

Ce  troisième  mode  d'application  des  couleurs,  ditai  da  grand 
il,  consiste  à  les  poser  sur  la  glaçure,  et  a  faire  repuaser  la 
I  au  feu  où  se  cuit  cette  glaçure  \  oelle*ci  se  fond  de  nouveau, 
couleur  s*y  incorpore,  partage  sa  dureté,  ft«  solidité,  son 
at;  mais  ce  mode  entraîne  pour  la  pièce  une  nouvelle  dé- 
^^^nse  de  cuisson  et  de  nouvelles  chances  d'avarie,  qui  sont  à 
^«^u  près  les  mômes  qu'elles  étaient  au  premier  feu ,  et  tout 
-^^tàrecommencer  ^  si  c'est  une  grande  pièce  qui  ait  été  longue  à 
^^^^écuter,  difficile  à  obtenir,  les  chances  de  perte  sont  plus  impor*- 
■^^^tes.  Néanmoins,  dans  beaucoup  de  Poteries,  et  surtout  dans  la 
^^^rœlaine,  ce  mode  par  sa  simplicité  est  généralement  préléréi 
II  y  a  deux  méthodes  générales  de  posage  )  nous  avons  parlé 
^es  méthodes  spéciales  en  traitant  des  couleurs  qui  les  exigent. 
La  première ,  la  plus  ancienne ,  qui  ne  s'applique  qu'aux  oou«- 
\^urs  préalablement  vitrifiées,  consiste  à  placer  sur  la  pièce  mise 
_  ^n  couverte  et  cuite,  un  enduit  gras  et  visqueux  qu'on  appelle 
^  Mordant ,  et  qui  à  Sèvres ,  pour  la  porcelaine  dure ,  était  com- 
posé comme  on  Ta  décrit  pag.  616  et  620. 

On  rétend  d'abord  avec  une  brosse ,  puis  on  égalise  le  plus 
exactement  possible  son  épaisseur  avec  le  putois-,  on  le  laisse 
quelques  heures  en  repos.  Prenant  la  couleur,  préalablement 
vitrifiée,  telle  que  le  bleu  foncé,  le  bleu  dit  agate,  le  brun 
écaille,  suffisamment ,  mais  pas  trop  finement  broyée ,  on  en 
met  une  certaine  quantité  dans  un  tamis  et  on  en  saupoudre 
^  la  pièce  le  plus  également  possible  ;  on  passe  C4itte  pièce  au  grand 

feu. 
7  Rarement  le  fond  de  couleur  était  par  ce  premier  posage  égal 
d'épaisseur,  et,  par  conséquent,  d'intensité  de  couleur 5  on  y 
^  remettait  une  seconde  coudie  mince,  et  on  le  repassait  an  grand 
feu  :  alors  il  était  quelquefois  trop  foncé  et  même  presque  noir. 
Ce  bleu  vitrifié  répand  autour  de  lui  non-^ulement  les  vapeurs 
bleues  que  donnent  tous  les  bleus  de  cobalt  au  grand  feu,  mais 
un  grand  nombre  de  petits  grains  qui ,  dans  les  assiettes,  oou- 
vrent  quelquefois  le  milieu  blanc  et  les  rendent  inempioyables. 
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Je  parlerai  des  autres  avaries  oommunea  à  plusieurs  Goodi 
traitant  spëdaleinent  oe  siqet. 

On  a  donc  renoncé  à  ce  procédé  pour  le  fimd  bien  ai 
remplaçant  par  le  procédé  suivant  : 

Il  EbluI  ,  pour  cette  seconde  méthode ,  que  les  pièces 
exemptes  de  toute  humidité ,  et  les*  oooleurs 
et  finement  broyées. 

On  pose  le  fond  bleu  foncé ,  le  fond  bien  pâle  ttipiij 
lefondvert  de  chrome  par  ce  même  procédé;  lactilaar^ 
blene,  à  l'état  d'oxyde  préparé,  est  broyée  avecdereaa 
térébenthine  maigre  jusqu'à  ce  qu'on  la  voie  s*épaissirii 
molletle;  on  ajoute  alors  de  Tessence  grasse  dans  la  jnf 
d'un  quart  du  volume  de  Toxyde  bleu.  On  la  pose  sorh 
avec  le  pinceau  ;  on  l'étalé  et  l'égalise  avec  on  pntcns  à 
poils,  de  maniàre  à  ne  pas  enlever  dans  certains  moi 
une  partie  de  la  couleur,  comme  cela  a  lieu  quelquefois 
pinceau  à  poils  courts.  On  fait  sécher  la  pièce  au 
quand  die  est  refroidie  on  lui  donne  une  seconde  couche 
moins  d'essence  grasse.  On  foit  encore  sécher  et  on  pose  iai| 
troisième  couche  qui  est  cette  fois  délayée  avec  pins  d\ 
grasse  qu*à  la  première  et  à  la  seconde  fois. 

A  Vienne,  on  donne  jusqu'à  cinq  couches;  aussi  les  tonds j 
sont-ils  très-beaux  et  très-égaux. 

Pour  le  bleu  pâle  dit  agate  on  prend  le  même  oxyde 
bleu ,  mais  on  le  broie  avec  environ  partie  égale  d'essence 
grasse  et  on  le  pose  extrêmement  mince  avec  le  putois  ordinsire 
(Voirpag.  691).  ' 

B.  Posafire  des  fonds  de  moufle. 

Les  fonds  de  moufle  tendres  et  durs  se  posent  à  peu  près  de  la 
même  manière ,  mais  il  faut  encore  plus  de  soin  ,  de  prévoyance 
et  d'habitude  que  pour  les  fonds  au  grand  feu. 

La  couleur,  très-broyée ,  doit  être  rebroyce  encore  sur  lagl»« 
par  le  poseur  et  mêlée  avec  la  quantité  d'essence  nécessaire. 
Nous  avons  traité  des  qualités  de  l'essence  et  de  l'effet  de  celle* 
lavande  ^  c'est  ici  que  l'emploi  de  cette  essence ,  qui  retarde  U 
dessiccation  de  celle  de  térébenthine ,  est  le  plus  nécessaire 
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Les  pinceaux  pour  étendre  les  couleurs  sont  de  ceux  qu'on  ap- 
lie  queue  de  morue,  parce  qu'ils  sont  plats  et  expalmés  à 
manière  des  queues  de  poissons. 

D  y  a  des  couleurs  beaucoup  plus  diflSciles  à  poser  les  unes  que 

j antres  :  les  unes  sont  courtes,  telles  que  le  bleu,  le  gris^ 

^1  antres  pelottent,  telles  que  les  verts  de  chrome,  les  pour- 

es ,  etc.  Les  rouges  de  fer  et  les  bruns  s'emploient  généralement 

"^   "j^fiBuâlement. 

_  ~^  Une  importante  précaution  à  prendre,  c'est  d'éviter  toute  humi- 

""'^^^'léîil  faut  maintenir  les  couleurs  parfaitement  sèches  pendant 

~^^'ut  le  temps  qu'on  met  à  poser  un  fond,  surtout  lorsqu'il  doit  avoir 

^«ucoup  d'étendue.  On  n'y  parvient  qu'en  tenant  l'atelier  chaud, 

"mque  comme  une  étuve ,  surtout  dans  la  saison  humide.  On  a 

^îmarqué  que ,  môme  en  été,  quand  l'atelier  n'avait  que  la  cha- 

^mr  de  l'atmosphère,  certains  fonds  ne  pouvaient  pas  se  poser 

^'Vec  succès  le  matin ,  ni  les  jours  pluvieux,  ou  quand  il  y  avait 

~~^ieaucoup  de  travailleurs  réunis  dans  le  même  local. 

-^  On  a  remarqué  aussi  qu'il  fallait  souvent  laisser  la  couleur 

"^^^  oroyce  et  prête  à  être  employée ,  séjourner  près  de  ^4  heures  sur- 

^b  glace ,  à  l'abri  de  toute  humidité,  avant  de  la  poser  sur  la  pièce. 

L'or  est  à  peu  près  dans  le  même  cas. 

G.  Peinture  sur  poteries  en  oonleur»  vitriflUd^lM 

1^     Il  est  un  but  général  à  atteindre ,  que  ce  soient  des  ornements 
^  sans  mérite ,  des  fleurs  les  plus  léchées,  enfin  des  objets  de  com- 
merce les  plus  communs  et  du  plus  bas  prix ,  ou  que  ce  soient  des 
figures,  des  tableaux  où  l'art  du  peintre  ait  été  porté  à  sa  plus 
grande  perfection ,  c'est  que  les  couleurs  soient  brillantes,  gla- 
^:  cées  et  solides. 

C'est  surtout  des  peintures  d'art  exécutées  sur  porcelaine  que 
nous  allons  parler ,  parce  qu'elles  ont  un  but  plus  élevé  et 
^  qu'on  ne  peut  atteindre  qu'avec  des  précautions  minutieuses  ^ 
^  qu'il  est  même  impossible  d'énumérer  complètement, 
k^  Il  faut  avoir  soin  que  les  couleurs  soient  réduites  à  la  plus  grande 
SL  finesse ,  par  un  broyage  soigné ,  fait  à  l'abri  de  toute  poussière 
i  et  qu'elles  soient  bien  sèches  avant  de  recevoir  les  essences  de- 
11.  41 
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lapantes.  On  peut  quelquefois^  pour  retarder  encore  la  dca»- 
catioa  et  reodre  remploi  plus  facile,  aîoulev  lUt  peE  dlnis 
d'olive  bien  pure  à  là  couleur  dé]^  délajée -,  eUe  ne  iwiipift, 
comme  on  a  pu  le  ciboire,  à  la  beauté  des  couleurs  -,  nêusafois 
mâme  ¥u  d'habiles  artistes  oser  n'employer  que  cette  huile  et  rb- 
quer  ainsi  que  le  moindre  frottement  détruisit  leur  ouvrage. 

L'emploi ^opératioa  qu'on  ne  peut  décrire,  qui  tient  toaii 
fait  à  rintelligence ,  au  tact  et  à  l'adresse  de  l'artisie,  eii  ée  b 
plus  grande  importance.  Il  ikut ,  comme  disent  les  peiatiaSt  qe'il 
soi!  franc ,  léger ,  égal .  La  plupart  des  couleurs  présentées  cmiBe 
essaie  ou  échantillons  par  les  chimistes  qui  les  ont  préparées, 
soni  presque  toujours  brillantes  et  glacées^  parée  qu'ils  ool  bit 
ces  essais  sans  être  préoccupés  des  formes  à  consener,  de^ 
nuances  à  obtenir,  des  retouehes  à  se  réserver.  Auâsi B'est-€e 
janMÛs  sur  ces  essais  que  nous  jugeons  à  Sèvres  les  couintrsreœ- 
vaUes,  mai»  sur  ceux  qu'un  peintreafaits  exprès,  eapelit,ei 
avec  tous  les  mélanges  désirables. 

L'emploi  aa  pinceau  donne  des  couleurs  toujours  pbii  glaeéfô 
que  l'emploi  au  putois. 

Il  n'y  a  pas  de  peinture  d'art  qui  ne  doive  recevoii  au  moins 
deux  feux,  et  plus  souvent  trois  si  on  veut  lui  domier  toute  h 
perfection  industrielle  dont  elle  est  susceptible  ^  quelquefois  elle 
en  recevr»  quatre  et  même  cinq ,  mai»  ce  sont  des  exceptions 
et  de  grands  risques  à  courir  dans  la  peinture  sur  porcelaine 
dure. 

ecpcnAmt,  quand  ces  feux  ont  été  prévus  et  la  peinture  pré- 
parée comme  ît  convient ,  que  tes  couleurs  les  plus  dures  ont  été 
toutes  mises  pour  le  premier  feu,  qu'on  a  choisi  tout  desnîte  les 
tons  que  Ton  veut  avoir  au  lieu  de  chercher  à  les  obtenir  par  des 
superpositions  de  la  même  couleur ,  procédé  qui  n'augmente  qoe 
répaisseur  sans  beaucoup  augmenter  le  ton,  qu'on  a  su  éviter 
les  superpositions  qui  altèrent  les  couleurs,  ou  même  qui  les  dé- 
truisent, on  a  des  chances  de  recourir  sans  avarie  à  un  quatrième 
feu,  si  on  le  juge  nécessaire.  Il  faut  toujours  avoir  soin  d'em- 
ployer pour  chaque  ffeu  des  couleurs  de  m^me  fusibilité,  et  de  se 
garder,  par  exemple ,  de  faire  les  parties  dans  la  lumière  avec  des 
couleurs  fusibles  et  lès  parties  dans  l'ombre  avec  des  coulews 
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^   les  feux  qui  suivent  un  pM-miii    [au  si  mal  disposé ,  fie 
iiétahlisaMi  |«itiais  réquilibre. 

It  y  a  diii  tons  vif^onreiiK  ^  brî liants^  qu'on  ne  peut  obtenir 
que  par  des  superposiiiaii?^.  Ainsi,  on  n'aura  jamais  mi  pourpre, 
oacaiat  ou  imiitrante,  ni  violet  solides  et  bc'atjx  avec  ^Tie  seule 
GotUeiir.  U  faut  employer  d'abord  des  couleurs  rouges  ou  brun 
rouge  de  fer^  telles  que  les  orangé  55^  rouge  sanguin  58 ,  ou  le 
brun  raussâtre  68  ,  et  les  glacer  au  serond  feu  avec  les  couleurs 
pourpre  ou  %iôlett<*  d'or ,  mais  jtmais  avec  le  carmin  d'or  qui  les 
détruirait. 

Le  peintre  est  exposé  ,  comme  nous  le  dirons  au  dernier  cha- 
pitre ^  à  plusieurs  accidents  ou  imperfections  que  nous  désignons 
5QUS  les  noms  d'écaillage,  de  désaccord  ou  de  terne.  H 
ci^tturajamnis  d'écaillage  s1l  place  ses  couleurs  successivement  et 
Mec  une  étcnte  mince  et  égale  sans  amver  tout  à  coup  à  une 
trop  grande  épaisseur. 

U  faut  que  S(^  teintes  soient  faites  d'avance.  Ainsi,  s'il  s'agit 
de  faire  une  boule  rouge,  il  doit  commencer  par  faire  la  lu- 
mière avec  le  rouge  sanguin  5B  et  le  jaune  f\y,\^  demi-teinte 
avec  le  rouge  sanguin  58  pur;  la  demi-teinte  de  1  ombre  avec 
du  58  et  du  brun  roussâtre  68,  et  l'ombre  avec  du  yS  introduit 
d^ns  le  mélunge  du  58  et  du  68 ,  pour  en  augmenter  le  ton. 

On  aura  par  ce  mo)en  un  objet  parfaitement  représenté ,  co- 
lore par  le  ton  et  non  par  Icpaisseur,  et  qui  ne  risquera  pas 
d'écailler.  On  pourra  ,  si  on  veut  en  faire  une  lioule  amarante^ 
fubtenir  en  reglaçant  le  tout  au  second  feu  avec  du  pourpre. 

Une  même  précaution  dansla  graduation  d'application  des  cou- 
leurs déplus  en  plus  fusibles  lui  fera  de  même  éviter  le  terne. 
i:  Quaut  au  d  é  s  a  c  e  o  r  d  ,  il  lient  souvent  à  un  mauvais  mé- 
F  lange  de  couleurs  qui  réagissent  Tune  sur  Tauli-e,  ou  h  uûe 
P  ftopeiposition  de  couleurs  qui  ont  le  même  défaut. 
r  fl  aillBl|ioS6ib1e de  donner  aucune  règle  sur  les  mélanges; 
ils  tliffèftnt  pour  chaque  tableau  de  figures,  de  Ueurs ,  de  pai^sage. 
^  Aucune  prescription  ne  peut  les  régir  h  coup  sûr  ;  il  faut  que  le 
peintre  qui  travaille  pour  Turt  ne  craigne  pas  d'essayer  *  jusqu'à 
ce  qu  iî  ait  obtenu  le  ton  quil  désire,  tous  les  mélanges  qui 
peuvent  avec  quelque  vraisemblance  le  donner*  U  faut  qu^it 
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iMiiiisaiie  note  précise  de  ces  mëhiigeBeldeleQit 
qa*0  t'essore  du  feu  qu'ils  ont  reçu,  et  qu'il  n'a 
gâter  eu  faisant  sur  son  taUean  au  aeoond  feu  une 
de  eoulenis  qu'il  n'aurait  pas  connue  par 
n'annit  pes  essayée. 

Ces  prescriptions  générales  suiBsent  pour  l'objet 
nous  propoeons.  L'énumération  oomplèto  de  tout  ce 
savoir  et  exécuter  pour  faire  réussir  une  peinture  dMi 
rapport  industrid,  exigerait  un  traité  spécial  qui  ne 
encore  sans  étude,  essais  et  expérience. 

n  y  aune  sorte  de  peinture  en  couleur  vhriflaUe  qm  atli 
que  nous  Tenons  de  décrire ,  à  peu  près  comme  la  gomAe 
Taquardle. 

Les  couleurs  pour  peinture  sur  porodidnes  sont  transpn 
Oriles  dont  nous  roulons  parier  sont  presque  opaques^  éhi 
vent  leur  opacité  et  leur  propriété  de  se  mélanger  entre  dn 
Uanc  à  mfler  n*  4,  dit  aussi  blanc  chinois,  qui  en  Utlstml^ 
On  peut,  en  introduisant  ce  blanc  dans  la  plupart  dei  eoi- 
leuri  de  moufles,  donner  à  leur  emploi  cette  épaioflar 
quable  qu'on  voit  dans  les  peintures  chinoises  et  quVmtfa  tris- 
bien  imiter  depuis  peu.  Mais  ce  qui  est  plus  importini^t  e'esl 
qu'on  peut  peindre  en  grand  et  largement  à  la  manière  de  Thsik 
sur  ce  qu'on  appelle  le  biscuit  de  porcelaine ,  par  conséquent  sv 
de  grandes  plaques  droites  >  et  même  plus  faciles  à  fiiire  bien  qie 
les  plaques  mises  en  couverte  ;  nous  en  avons  vu  plusieurs  exeoh 
ples  exécutés  avec  des  couleurs  préparées  par  Morteleque. 

Cependant  ces  peintures  sont  au-dessous  des  peintures  faites 
sur  couverte  de  porcelaine ,  parce  qu'elles  sont  loin  d'en  tvoir 
la  finesse;  elles  ont  toujours  un  peu  de  lourdeur  comme  les  goua- 
ches et  les  peintures  sur  faïence. 

§  5. — La  dorure,  Plaiinure  et  Argenture. 

Ces  métaux  amenés  à  Tétat  de  poudre ,  comme  on  l'a  expo» 
(art.  a  du  chap.  II,  p.  6oo),  se  broient  sur  la  glace  avec  leur  fen- 
dant n*  7  (p.  545)  dans  la  proportion  de  i/io  à  i/i  5  pour  Tor. 
de  la  même  quantité ,  mais  avec  addition  d'un  peu  de  borax,  pour 
le  platine  ,  et  de  i/io  pourTargont. 


broyage  de  l'or  est  plus  ditfîcite  que  celui  des  couleurs ,  car 
D*a  pas  Tadresse  convenable ,  on  réunit  en  petits  paquets  les 

ins  d'or,  on  les  écrase  sous  lamolelté  et  on  produit  de  nom- 
breuse paillettes  qui  en  rendent  Temploî  dinicîle  et  le  polissage 
presque  impossible. 

Suivant  que  le  précipité  a  été  bien  fait ,  que  Tor  est  plus  fin , 
que  le  broyage  ni  aucune  autre  circonstance  n'en  a  agrégé  les 
mûlécuies ,  il  s'emploie  facilement }  il  y  a  alors  économie  d'or  ^ 
IUlpritë  de  brunissage  et  poli  éclatant . 

HL'or  se  met  au  pinceau  de  blaireau  ou  de  marte  à  poils  fins  et 
longâ.  H  faut  savoir  très-bien  l'employer  pour  faire,  avec  un  tel 
instrument  et  une  matière  lourde,  des  traits  aussi  fins ,  aussi  déliés 
es  contout^s  aussi  purs  que  le  savent  faire  d'habiles  doreurs, 
le  rendre  plus  coulant,  on  ^  ajoute  un  peu  de  noir  de 
ée*  Celle  addition  est  presque  indispensable  quand  on  dore  sur 
le  vert  de  cbrome  au  grand  feu  pour  voir,  avec  moins  de  diffi- 
culté ,  les  traits  que  Ton  fait. 

Les  dorures  se  placent  tantôt  sur  la  couverte  de  la  porcelaine , 
c'est  le  cas  le  plus  ordinaire,  et  quelquefois  sur  des  fonds  de  cou- 
leur* Si  c'est  une  couleur  au  grand  feu ,  sa  cuisson  ne  di0ère 
pas  de  celte  de  Tor  posé  sur  le  blanc  ;  mais  si  c'est  sur  une 
couleur  de  moufle  tendre^  la  cuisson  qu'il  faut  lui  donner  est  bien 
plus  difficile^  car  il  faut  que  Tor  tienne,  mais  qu'il  n'entre  pas 
d&ns  la  couleur  ramollie  par  le  feu  de  cuisson  et  qu'il  ne  bouil- 
lonne pas.  C'est  alors  une  opération  très-délicate  et  qui  manque 
souvent. 

liais  sur  les  couleurs  de  moufles  dures,  Tor  ae  cuit  presque 
ÉDsst  facilement  que  sur  te  blanc,  tient  solidement  et  se  brunit 
bien* 

Lorsque  la  dorure  d*une  pièce  est  terminée ,  on  la  cuit  h  ia 
moufle*  Il  faut  une  température  supérieure  au  moins  de  quelques 
l(4egrët  à  celte  qui  est  nécessaire  pour  la  cuisson  des  couleurs  or- 
fSoÊàim  les  plus  dures*  Aussi  doit-on  toujours,  en  bonne  et  solide 
fcbrication,  cutre  la  dorure  avant  même  l'ébauche  d'aucune 
peinture ,  afin  d'être  le  maître  de  lui  donner  le  feu  qu'on  juge 
convenable  ,  c'est  ce  que  Ton  pratique  constamment  h  Sèvres, 

Lorsque  Tornest  pas  asseï  cuit,  il  ne  tient  pasdu  tout  y  lorsqu'il 


I 
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damre  deiieat  pins  dtkn.  Si  à  l'économie ,  nlwllil  i'm 
I,  «•  liMle  les  Mfo»  d»  fôdnm  r«a^<B  4e  I 

le  forint  tiè»-eoalnft  pv  reonpiai  dt 
■Mtcare  oa  par  une  additk»  4e  aeir  é»  tnwmiu  amzàt 
4r  pMohiae  ^  «■  Mrtak  des  ateHers  de  décontioa  01 

id'« 
(.  cte. .  et  oepeadaM  de  hii  doi 
iqae  la  pnipcwté  de  ce  praeédë 

'  de  le  Mm  raosallre. 


L'or  posé  an  pinceau  à  rélat  mëiattÂque  esl  wêêI  : 
•ts<?«».  Se  le  nui  tlùii  eoirer  dans  la  déGoraUoo  oal 
alofs  par  k  procédé  que  ooas  avons  indiqué  p.  tioa,  a 
soit  très-beau  «  et  on  le  poiîi  seulan^nt  par  partie  y  ce  q 
pctta  bruuir  à  Teifet;  ma»  si  Tor  doit  être  briUan 
brunit  à  plat«  c*est-è-dire  complétenient  en  le  frottai 
mont ,  adroitement  et  régulièrement .  pour  faire  naître  i 
tee  efEileinent  polie  >>iir  touies  ses  parties^  et  sans  aucune 
Celte  opération  est  surtout  ditbcile  pour  {x>lir  de  grta 
faces  qu'on  appelle  de>  fonds  d'or.  On  se  sert  des  instruni 
Fou  ooonatt  dbns  nu  grand  nombre  d*arts  sous  le  nom  de  k 
soirs.  Nous  en  donnons  plusieurs  exemples  ci-coBtre, 
les  uns  4*5.6.  sont  en  tucate  «  les  autres  i  ,3,3,  en  hémati 
qw  les  ouTriers  nomment  sanguine.  On  leur  doime  la 
qui  conviennent  à  ce  fcnre  de  polissage. 

Le  défroosissage  s'opère  en  général  avec  les  brunisse 
gâte  et  se  finit  a^ae  les  brunissoirs  d'hématite  ;  lorsque ca 
sows  ont  été  comme    salis  par  remploi ,   on    loin-  re 


i  en  les  lepassani  sur  un  eoir  ou  iniffle  garni  de  potée 

Lorsque  (a  pitoe  est  (MurfaSto- 
ment  brunie  on  nettoie  Tor  avec 
(lu  blanc  éè  craie  très-bien  lavé 
pour  qa'il  m  reste  aucune  partie 
saUetne» 

L*or  M  soulève  quelquefois 
sotti  le  iMTonissoir,  et  il  devient 
très-dUfelld  de  corvifer  ee  dé- 
buti  oir  il  n*y  a  d'autre  moyen 
que  d^enkver  Tor  par  frottement 
oudit8oIutîoii,d'en  remettred'au- 
tre  et  de  le  oliire.  Si  la  pièce  n'a 
point  de  peinture,  ce  remède  est 
fecile  et  efficace  -,  mais  si  c'est  une 
pièce  peinte  qui  soit  à  son  dernier 
feu,  on  risque  en  cuisant  l'or, 
dans  lequel  on  met  alors  plus  de 
IbodaQt,  de  taire  écailler  les  oou- 
ieurs  ;  aussi  a4-on6<Mn  d'essayer 
Tadhérenoe  do  l'or,  en  le  branis- 
sant  dans  différonts  points  ^  avant 
de  commencer  k  peindre  la  pîàoe, 
surtout  si  cette  piàee  doit  Ute 
d'un  grand  prix, 
ique  l'art  du  brunissage  lie  paraisse  pas  toàs-difficile,  il  y 
idant  parmi  les  brunisseu&es  (car  ce  sont  presque  toujours 
urnes  qui  l'exercent)  des  talents  très-différents.  11  y  en  a 
li  sachent  très-bien  fiûre  le  jdoublé  d'or  des  tasses.  Chez 
es-unes,  qui, dit-on,  brûlent  leur  or,  le  soulèvement 
est  bien  plus  fréquent  que  ohes  d'autres, 
i  cherché  à  abrégercette  opération,  au  moins  pour  les  filets 
ttes,  à  Ifeissen  et  à  Berlin,  enplaçant  ces  pièces  sur  la  tête 
)ur  en  l'air,  de  manière  à  bire  passer  la  circooiérenee  de 
tte  sous  le  brunissoir  tenu  par  l'ouvrier.  Je  doime  «Montre 
,  une  idée  de  ce  mécanisme. 


N«  lOS. 
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L*or  en  te  bnmiisant  s'étend)  et  si  cette  eiteiiMii  mmI 
pes  àpea  près ëgdemqatptrtoot,  les  ptrtiestrèe-compiHÉii 
séperant  des  pertiesi)ai  neront  pes  encore  été. 


n«  100. 


An.  m.  — rosAGB  par  ■omn  MicAitiQmk 
'    I  I  — Potage  des  coulewr$  ei  de  Cor  par  imfnuhÊ. 

€e  procédé ,  qui  consiste  à  transporter  sur  diverses  poteries  < 
épreuves  tirées  en  couleurs  vitrifiables ,  d'une  planche  gra^ 
avait  déjà  été  essayé,  mais  avec  difficulté  et  imperfection,  en 
gleterre,  d'abord  à  Liverpool,  puis,  vers  ijSi  .^  dans  la  m 
fiicture  de  porcelaine  établie  à  Worcester,  par  le  D'  Wales; 
suite  dans  les  faïenceries  du  Staffordshire. 

Le  procédé  de  l'impression  sur  faïence  émaillée  était  cono 
Suède ,  à  Marieberg,  dès  1 760  ;  j'ai  cité  ce  fait  page  1 74. 

Un  M.  Bertevin ,  employé  en  1776  à  l'hôtel  des  Invalides 
donna  connaissance  à  M.  Parent ,  alors  directeur  de  la  roan 
ture  royale  de  Sèvres.  Il  fut  employé  en  1777  à  imprime 
traits  des  têtes  antiques  faites  à  la  manière  des  camées,  s 
beau  service  commandé  alors  par  le  prince  Buriatinsky 
l'impératrice  de  Russie. 

Ce  procédé  est  resté  stagnant  et  presque  ignoré  en  Fi 
jusque  vers  18065  c'est  en  1808  quePotter  le  fît  connaître 
manufocture ,  à  très-peu  près  tel  que  nous  le  pratiquons  ac 
lement  et  que  nous  allons  le  décrire.  Depuis  lors,  ce  pro 
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îst  perfectionné  dans  ses  détails  ;  il  est  porté  maintenant  à  une 
nde  perfection  et  a  reçu  une  immense  exteDsion ,  en  Angle- 
I  d'abord,  et  maintenant  en  France  et  en  Allemagne; moins 
^]i[>endant  dans  ce  dernier  pays  que  dans  les  deux  premiers. 

On  sent  quels  immenses  avantages  il  y  a  à  faire ,  presque  aussi 
^;9idement  que  l'impression  en  taille-douce,  des  ornements  très- 
^"""^  mpliqués  qui  peuvent  être  très-parfaits  si  on  a  voulu  donner  à 
^-  planche  qui  doit  fournir  ces  ornements  par  milliers ,  toutes 
^^  perfections  dont  la  gravure  est  susceptible. 

Néanmoins  il  y  a  des  difficultés  et  des  obstacles  qui  se  pré- 
^^  Btent  ici  et  que  ne  comporte  pas  l'impression  en  taille-douce. 
■  ^dlle-ci  s'exerce  sur  du  papier  mouillé  qui  s'applique  sur  toutes 
^^•«  inégalités  de  plan  que  peut  avoir  la  planche  de  cuivre;  ce  pa- 
^  Ser  va  puiser  dans  les  tailles  de  la  gravure  l'encre  qui  y  a  été  dé- 
^^^)sée  ;  d'un  coup  de  presse  son  office  est  fait. 

Mais  dans  l'impression  sur  poterie,  il  faut  que  le  dessinqui  a  été 
^>*avé  sur  un  corps  plan  et  roide,  soit  transporté  sur  un  autre  corps 
^^de  et  sinueux ,  ce  qui  exige  deux  opérations  principales  au  lieu 
^'une.  La  première  est  l'opération  ordinaire  de  Timpression  en 
^taille-douce,  c'est-à-dire  le  transport  du  dessin  gravé  dans  le 
"^  fmivre  sur  le  papier;  la  seconde  est  le  transport  de  cette  épreuve, 
^  du  papier  sur  la  pièce  de  poterie ,  quelle  que  soit  sa  forme ,  c'est- 

-  à-dire  sur  un  corps  inflexible  à  surface  dure  et  polie ,  offrant 

—  toutes  sortes  de  sinuosités.  11  faut  que  cette  surface  enlève  au 
-  papier  l'empreinte  qu'il  a  reçue  de  la  planche  de  cuivre ,  et  qu'il 

Tenlève  complètement  et  promptement.  Nous  allons  apprendre 
"^^  par  quelle  série  d'ingénieux  procédés,  devenus  tous  les  jours  de 
"^  plus  en  plus  simples,  on  a  réussi  à  atteindre  ce  résultat. 
i  II  a  fallu  apporter  bien  des  modifications  à  l'art  du  graveur  et 
* .  de  l'imprimeur  en  taille-douce ,  depuis  la  gravure  de  la  planche 
:i  jusqu'au  chargeage  de  la  pièce  de  poterie ,  soit  en  couleur  vitri- 
::«  fiable,  par  conséquent  en  couleurs  lourdes  et  dures,  soit  en  or.  Il 
j   a  fallu  arriver  à  obtenir ,  dans  ce  dernier  cas ,  non  pas  de  simples 

traits ,  mais  des  surfaces  assez  étendues ,  susceptibles  de  donner 
^    par  l'aspect  et  le  bruni  tous  les  avantages  qui  résultent  de  l'éclat 
i    métallique.  On  va  voir  comment  on  y  est  parvenu, 
s        Gravure. — La  première  modification  apportée  à  cette  appli- 
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cation  de  la  gravure  et  de  rimpremon  aux  objets  céramlq» 
commence  dès  la  gravure.  On  peut  à  la  rigueur  se  servir  de 
toutes  les  planches  gravées  ;  mais  quand  on  les  fait  exprès  pov 
cette  application ,  elles  doivent  être  gravées  d*abord  à  divenes 
profondeurs,  pour  varier  un  peu  les  intensités  des  tons;  ensuiu 
les  tailles  doivent  être  assez  écartées  pour  que  les  traits  satlltnts 
qu'elles  donnent  ne  se  confondent  pas  par  les  différents  actes  de 
pression  qu'ils  vont  subir,  et  ne  produisent  pas,  en  se  touduat, 
des  taches  noires  au  lieu  d'ombres,  surtout  lorsque  c'est  en  or 
qu'on  doit  tirer  les  épreuves. 

Les  couleurs  dont  on  les  charge  étant  dures,  puisque  ce  sont 
des  oxydes ,  et  même  des  matières  vitreuses  qui  les  composent, 
usent  les  planches  assez  promptement  ;  on  dort  donc  préférer 
les  planches  d'acier  aux  planches  de  cuivre. 

Encre  d'impression. — L*encre  d'impression  en  taille-doBoe 
chargée  de  couleurs  vitrîfiables  au  lieu  de  couleurs  organiques 
ou  terreuses,  demande  une  préparation  particulière  très-soignée, 
pour  que  le  succès  de  Timpression ,  sur  lequel  elle  a  une  trèS' 
grande  influence,  soit  assuré. 

La  première  opération  est  la  cuisson  de  Thoilc  pour  l'amener  au  degré 
de  viscosité  convenable. 

C'est  de  Tliuile  de  lin  ou  de  l'huile  de  noix  qu'on  emploie  à  Sèvres, 
on  prèlère  celta  dernière.  Elle  doit  être  bonne  et  fraîche  ;  elle  présente 
déjà  une  ^rte  d'opctuosilé  qu'elle  perdra  par  la  première  phase  de  U 
cuisson ,  pour  en  prendre  une  plus  (enace  par  suite  de  cette  opération. 

On  verse  dans  une  casserole  de  fonte  de  fer  la  quantité  d'hoile  que 
Ton  veut  préparer ,  ayant  soin  de  n*en  mettre  dans  la  casserole  qu*aux 
deux  tiers  environ  de  sa  hauteur.  On  place  le  vase  sur  un  feu  clair  ei 
vif;  rhiiile  ne  tarde  pas  h  bouillir ,  k  t'échauffer  de  plus  en  pins  et  à  s'é- 
paissir :  lorsqu*on  la  juge  asses  chaude  et  voisine  de  l'inflanuiiation ,  od 
la  purifie  et  on  diminue  sa  viscosité  en  y  jetant  tucceaivemmit ,  pendiiH 
qu'elle  est  toujours  sur  le  feu ,  des  tranches  de  pain  ordinaire  dont  1^ 
nombre  et  la  dimension  seront  proportionnées  à  la  quantité  d*huileàprc 
parer  :  ainsi,  environ  2  à  3  tranches  de  8 à  10  centimètres  de  diamètre  sar 
2  centimètres  d'épaisseur  pour  un  kilogramme  d'huile.  Le  pain  se  roussit, 
il  se  frit  et  l'huile  devient  plus  limpide.  On  juge  TéUt  de  l'huile ,  tant 
en  couleur  qu*en  viscosité ,  en  en  prenant  souvent  dans  la  caaseroUe 
avec  une  cuiller  de  fer  et  Ty  reversant. 

On  tient  cette  huile  limpide  et  jaune  sur  le  feu  jusqu'à  ce  qu'elle  soit 
arrivée  à  la  température  où  elle  s'enflamme ,  et  alors  on  la  laisse  brûler 
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int  quelques  moiueolâ.  On  rt^tire  avec  précatitiOQ  k  CâSiefoUe  j 
Jjpiile  continiiiirU  Ji^  bnilcr ,  an  I.i  pose  sur  la  paillasse  du  Tourneau  v\ 
^Bi^fme  hea^seroHe  avec  son  coit?ercIe  qn^on  lient  constammenl  par 
P^  boulon  avec  des  pinceUos  du  des  ncmets  de  linge  moiiitïé ,  afin  de 
TiMiliTCT  et  de  le  remettre  s ucce&si  veulent ,  et  jusqu'à  4,  5  et  â  r#f)rÏ9ei. 
Il  faut  qu'en  rcnjevant ,  l'huile  reprenne  feu  *  soit  d'eHe^inèine ,  soil  ea 
rjgitiinl  avec  la  cuiller  de  fer.  Lorsquelle  n'est  plus  assez  chaude  pour 
m  raHumer  spontanémenl,  on  la  remet  sur  le  feu  ,  el  ainsi  de  suite ,  jus- 
M'à  ce  que  ITiuile  devienue  Tisqueusc  et  d'un  brun  marron  par  Tab  - 
■iqrtieii  dtt  nnir  de  fumée  qui  s'est  formé  par  tout^^s  ces  combustions 
^bonflèes.  On  juge  que  rbuile  a  les  qualités  nceessadres  en  en  mettant 
quelques  parties  sur  une  assiette  blanche,  et  >d  après  sa  couieur  plus  ou 
moins  foncée  t  on  la  divise  en  huile  faible ,  moytîone  et  forte,  pour  IVm* 

Eer  sui?ant  les  couleurs  ou  mètaui  auxquels  el  le  doit  servir  de  dèlayaat, 
bargeage  et  tirage  de  la  planche.  —  Pouc  eliarger  k 
ichc  5  on  prend  de  Tune  de  ces  qualités  d*huîle  ^  la  quantité 
qti'OQ  juge  nécessaire,  et  on  y  ajoute  ^  sur  h  glaet;  ^  la  couleur 
déterminée;  an  donne  à  celte  couleur  la  liaison  nécessaire  av^ 
rhuile  par  T addition  d'une  certaine  quantité  de  noir  de  fumée  qui 
rarîc  en  raison  de  la  sorte  de  couleur  qu'on  veut  employer, 
Ainsi ,  pour  le  bleu ,  on  met ,  sur  i  o  parties  de  couleur  en  volume, 
un  dixième  de  noir  de  fumée ^  pourTor,  on  en  met  un  tiers ^ 
avL'c  le  noir,  le  vert,  le  rouge,  on  n^cn  met  point.  On  délaye  ce 
fTii<iange  el  on  broîe  le  tout  parfaîtcment  sur  la  glace ,  au  cou- 
teau ou  à  la  iDoiette. 

Le  noir  animal,  qu'on  appelle  noir  d*i  voire,  et  qui  entre 
dans  Tencre  d'impression  en  taille-douce  sur  papier,  ne  pourrait 
Être  employé  ici  à  cause  du  phosphate  de  chaux  qu'il  renferme. 

L'huile  la  plus  forte,  tjui  sèche  moins  pramptemenl  que  les 
autres^  est  employée  pour  Tor  ^  ce  qui  permet  de  saupoudrer  les 
pièces  toutes  ensemble  et  quelque  temps  après  quelles  ont  été 
imprimées. 

ïjes  couleurs  sont  en  général  celles  qu'on  emploie  pour  les 
autres  décorations  qu'on  fait  h  la  main  sur  les  ditrerentcs  sortes 
de  poteries  et  d^excipienta  ;  seulement  elles  reçoivent  plus  pu 
moins  de  fondant,  suivant  quelles  doivent  ^tre  appliquées  sur 
biscuit  ou  sur  gluçure ,  et  suivant  la  nature  de  la  glaçure. 

Les  planches  se  chargeul,  soit  itu  doigt,  soit  au  bouchon  j 
elles  sont  rarement  assez  grandes  pour  exiger  le  tampon. 
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Elles  se  nettoient  tantôt  avec  un  large  couteau  en  acier  tiès- 
flexible  et  dont  la  pointe  est  coupée  en  un  long  biseau  à  bords 
parfaitement  droits  et  suffisamment  tranchants,  ou  bien  aïK 
une  spatule  en  bois  ayant  les  mômes  dispositions  ;  on  enUfe. 
soit  avec  cette  spatule,  soit  avec  ce  couteau,  et  presque  d'an 
seul  coup  toute  la  couleur  de  dessus  les  planches ,  et  on  n^aplns 
qu'à  les  nettoyer  définitivement  au  chiffon  ou  à  la  main. 

Pour  que  le  chiffon ,  ordinairement  en  mousseline,  ne  pénètre 
pas  dans  les  tailles  et  n'aille  pas  en  eitraire  une  partie  de  la  eon- 
leur,  on  Tempèse  légèrement-,  cette  faible  roideur  ne  l'empèdie 
pas  d* enlever  la  couleur  étendue  sur  les  planches ,  mais  sofit 
pour  qu'il  ne  puisse  pas  aller  la  chercher  dans  les  tailles. 

Ces  opérations  sont  jusqu'ici  communes  à  toutes  les  sortes  ou 
méthodes  d'impression  ;  mais  il  se  présente  quatre  modes  d'im- 
pression assez  différents  et  qui  demandent  de  la  différence  dans 
les  procédés. 

Ce  sont  :  I*  Les  impressions  au  papier  ou  à  la  gélatine;  a*  les 
impressions  ou  sur  biscuit,  ou  sur  couverte. 

Nous  allons  suivre  d'abord  les  impressions  sur  papier  et  sur 
glaçure ,  puis  sur  biscuit ,  et  enfin  celle  qui  se  fait  au  moyen  de 
la  gélatine. 

A.  Impression  sur  papier  et  snr  glaçure. 

Le  tirage  sur  papier  n'a  rien  de  particulier,  mais  le  choix  et  la 
qualité  du  papier  sur  lequel  on  tire  les  épreuves  sont  très-impor- 
tants ;  ce  doit  être  du  papier  dit  Joseph,  c'est-à-dire  du  papier  fin, 
absolument  sans  colle  et  humecté  convenablement.  On  lui  faisait 
subir  autrefois  diverses  préparations  avec  du  sel  marin,  du  sa- 
von, etc.  ;  mais  on  a  reconnu  Tinutilité  de  ces  procédés.  Aussitôt 
que  le  dessin  a  été  transporté  de  la  planche  sur  le  papier ,  on  place 
ce  papier  dans  Teau ,  ou  plutôt  sur  Teau. 

On  prépare  alors  la  pièce  à  imprimer. 

On  enduit  la  glaçure,  vernis  ou  couverte,  avec  une  espèce 
de  mordant  qu'on  nomme  mixtion ,  composé  d*essence  de  téré- 
benthine ,  à  laquelle  on  a  ajouté  environ  un  douzième  de  vernis 
de  copal  :  on  fait  complètement  sécher  cet  enduit  à  l'étuve.  La 
pratique  a  fait  connaître  que  cet  enduit  n'est  pas  indispensable 
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tmmce^  ni  même  sur  la  porcelaine,  mais  il  rend  plus  cef'- 
tain  lesaccès  du  dëcalcage.  On  peut  remplacer  celte  mixtion,  qui 
dige  uo  séchage  à  rétuve,  par  une  mixtion  saline,  comme  Ta 
Ait  à  Sèvres  le  chef  imprimeur  Tristan;  elle  est  composée  sim- 
plement d*une  eau  d'alun  très-faible,  qui  sèche  asst!^  prompt u* 
ment)  snns  qu'an  ait  besoin  «rétuve. 

On  prend  alors  le  papier  qui  perle  Tëpreuvc  de  la  planche,  et 
dont  on  a  enlevé  Tcau  en  excès ,  en  le  faisant  ëgoutter  sur  du  pa- 
fier  buvard  ou  sur  de  la  flanelln ,  ou  mieux  encore  sur  une  plaque 
de  dégourdi  de  porcelaine^  on  l'applique  sur  la  pièce  de  poterie  , 
de  manière  que  le  dessin  ou  la  gravure  sott  mi^  dans  la  place  qui 
lui  convient  :  on  décalque  cette  gravure  en  appuyant  sur  le  papier 
'  iu  moyen  d'un  laïupon  de  feutre  ou  à  Taide  d'un  petit  rouleau  ; 
>  on  enlève  le  papier  avec  facilité  \  s'il  résiste  un  peu ,  on  t'humecte 
de  nouveau.  L^i  gravure  qu  il  portait  a  été  entièrement  transmise 
sur  la  glaçure  de  la  poterie ,  il  n'y  a  plus  qu'à  Ty  fixer  par  un 
feu  de  muufle  qui,  pour  faire  tenir  Tor  ou  faire  glacer  les  traits 
d'impresâion  quand  on  le  croit  nécessaire ,  doit  être  assez  fort. 

Les  ornements  en  or  s'imprimcnl  de  la  latmt  manière  ,  sauC  quelques 
madifications  duni  plusieurs  des  procédés. 

On  emploie  généralement  de  Tor  dissous  quon dêlajfe  dans  Thuile 
cuite qa«  nous  appelons  mordant,  en  y  ajoutant  ^  comme  on  Ta  dit 
plus  haut,  un  tiers  en  volume  de  noir  de  fumée.  L'or  doit  porter  son 
15" "de  fondant. 

Hais  si  on  se  coutentait  de  la  pclile  quantité  d'or  qui  entre  dans  le  mè- 
lange  du  murtlant  et  du  noir,  on  aurait,  après  le  passage  au  feu  de 
niuulle,  des  IratLsen  surrace  d'or  eitrécnemenl  légers  ^  maigres  et  gre- 
nus. Il  faut  donc  ajouter  de  l'or  à  ces  empreintes,  par  un  procédé  in- 
génieux que  nous  tenons  de  M.  Legros  d'Anisy.  On  met  dans  un  petit 
ciiisson  de  papier  à  lettre  de  1  or  en  poudre  Irès^line  et  trés-scch«  ;  lors- 
que la  pièce  vient  de  recevoir  rimpression ,  et  pendant  que  celle- 
ci  est  encore  visqueuse ,  on  prend  dans  ce  petit  caisM>n  ^  avec  un  pinceau 
fin,  un  peu  de  la  poudre  dor  qu'on  y  a  mise,  on  passe  le  pinceau  iur 
L  lOIttfi  les  impressions  qui,  par  leur  viscosité ,  retirnuenl  l'or  ;  on  re- 
I  pMft pi r« dessus  le  tout  un  blaireau  lin  qui  enlève  1  excédant  dur  et 
celui  qui  est  resté  sans  aucune  adhérence  sur  la  pièce.  Cet  or  ne 
conlient  que  5  p.  0/0  de  fondant  et  ne  doit  Être  broyé  quii  Teau^  il 
couvre  bien  les  traits,  et  même  les  espaces  larps  tels  que  des  cussons 
de  palmcttcs,  des  pleins  de  grecques  ou  bâtons  rompus ,  ou  des  pleins  de 
lettres  capitales  »  qui  doivent  avoir  èlè  remplis ,  ou  avec  dus  La  il  les  très- 


654  DÉOCMUTIOll  DBS  POTEftlES. 

lerrées  cm  iu  poinUllé.  Cet  or  reçoit  un  hvmoi  preiqne  ausM  vmH  farital 
que  For  mis  au  pinceau ,  avec  une  solidité  et  une  dorée  presque  ègdti 
*  à  celles  de  cet  or ,  comme  nous  nous  en  sommes  assuré  par  expêrieaB, 
en  soumettant  pendant  six  mois ,  à  un  usage  domestique  contini»dcs 
assiettes  sur  lesquelles  on  ayait  appliqué,  à  côté  Tim  de  rMR,ls 
deux  procédés  de  dorure. 

Non-seulement  on  pratique  cette  saupoudratîoa  aor  la  donire  pv  » 
pression»  dont  elle  n  augmente  pas  du  tout  le  prix,  et  qui  est  prea|M 
indispensable  si  on  veut  produire  des  dorures  belles,  solides  et  durables; 
mais  on  la  pratique  aussi  sur  les  ornements  colorés  qui  doivent  fûn 
partie  d'une  décoration,  ain  de  leur  donner  plus  de  corps  »  de  oonieBr 
et  de  glacé. 

B.  impression  sur  papier  et  sur  biscuit. 

Ce  mode  d^impressioYi,  qui  s'applique  principalement  à  tontes 
les  poteries  dont  la  cuisson  est  double  (  Voyez  Vol.  I,  ch.  IV. 
art.  IV,  §  2 ,  p.  1 83 ,  ce  qu'on  entend  par  là) ,  exige  dans  le  pi- 
pier  et  sa  préparation  une  tout  autre  qualité.  Il  ne  doit  pas  dtie 
collé,  mais  àti  lieu  d'être  mou,  et  par  conséquent  cotonneux  et 
peu  tenace,  il  doit  avoir  au  contraire  une  grande  ténacité,  une 
ténacité  telle  qu'on  ne  puisse  que  diflScil^nent  le  décfamr,  ef  ^e. 
tordu  comme  une  corde ,  il  en  acquière  la  force.  Jusqu'à  pirésent 
on  n'a  bien  sU  le  Faire  qu'en  Angleterre.  L'encre  d'impression  est 
très-visqueuse,  et  il  parait  qu'on  y  Ëdt  entrer  du  bitume  comme 
dans  le  mordant  cite  page  6i6. 

Le  tirage  doit  se  fiire  avec  une  grande  rapidité  pour  fournir  conù- 
nuelleinent  de  Touvrage  au  décalcage;  aussi  a-t-on  cherché  à  Tabrégfr 
par  tous  les  moyens  possibles.  J*ai  décrit  (  Livre  II,  vol.  II,  page  154) 
un  de  ces  moyens,  pratiqué  à  la  faïencerie  de  Mettlach. 

Le  décalcage  sur  le  biscuit  des  faïences  fines  et  de  la  porcelaine  tendre 
s'opère  plus  facilement  que  sur  les  glaçurcs.  La  surface  matte  du  biscuit 
n*a  pas  toujours  besoin  de  préparation.  La  couleur  vilrifiable  ne  doit 
pas  contenir  de  fondant,  la  glaçure  qu'on  place  sur  la  pièce  et  qui  couvre 
1*4n)presnon  devant  en  tenir  lieu.  Le  papier  ne  pourrait  pas  s*enlew 
sans  se  déchirer  et  déranger  les  figures  imprimées  ;  on  ne  peut  rôler  de 
dessus  les  pièces  qu*en  plongeant  celles-ci  dans  Teau  et  les  y  laiast 
quelque  temps.  Cette  impression ,  exécutée  très  en  grand  dans  les  maai- 
factures  de  faïence  fine  et  de  porcelaine  tendre,  a  été  accélérée  par  «e 
multitude  de  petits  moyens  qui  deviennent  importants  dans  «me  fabm* 
tion  aussi  étendue.  On  imprime  à  Longport  une  assiette  en  8  secondes. 

Gomme  la  glaçure,  délayée  dans  Tcau,  ne  ptendraii  pas  svies 
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la  gravure  Fa Ue  avec  ane  inaU4ro  huileuse  ,  nn  esl  obligé  de 
pièces  de  bisciul  imprimées,  avant  de  les  iiïettre  en  èniaii  ou 
"to  vernis  ^  à  une  température  i  ne  an  descente  âsseï  élevée  pour  détruire 
entièrement  toute  la  nioticre  grasse.  Cesl  un  feu  de  plus  qu  elles  ikivent 
supporter 4  niais  ce  feu  est  peu  dispendieux.  On  a ,  diins  les  manur«clurcs 
de  taience  Gne  et  de  porcelaine  tendre,  où  ce  genre  d'ornemeotaLî^in  se 
praiii|ue  1res  en  grand ,  des  fourneaux  de  moulle  de  17  dccîjnètrc»  de 
btutcuT,  dtiposés  exprès  pour  brûler  les  huiles  d'impression  a vanl  dt 
e  la  glaçure  sur  les  pièces  imprimées, 

Onpreiiion  à  la  colle  oii  à  la  gélatine. 

procédé  est  plus  long  que  le  prëcëdent,  niaîs  lï  a  éeniL 
mtïvâ  :  premièrement ^  cîe  donner  dea  épreuves  lï<*iUï- 
plns  nettes;  secondement,  de  ne  fiitigucr  en  aucune  munière 
ie^  planches  de  cuivre  les  plus  précieuses. 

On  préparc  une  dissolution  limpide  de  coi  le  de  Flandre  on  d6 
fikline  do  peau  de  gants  ou  de  papthemtn ,  à  lafTiielIc  on  donne  ht 
consistance  d'un  sirop  visqueux.  On  la  coule  chaude  dans  des  assieltr s 
de  faïence»  sur  des  plats  on  sur  tonlc  malicrc  a  surface  t>ien  tisse,  de 
ittanière  à  avoir  par  le  refroidissement  une  placfue  de  gélatine  de  2  à  3 
millimètres  d'èpajsieur ,  qui  a  la  solidité  de  ta  gomme  élastique. 

On  charge  la  planche  de  cuivre  dont  on  veut  tirer  une  épreuve  avec 

une  httlk  cuite  et  siccative  de  noix,  mélêe  d'un  peu  d'essence  de  térében* 

!  thine,  et  onVessute  A  la  main  à  ht  manière  des  imprimeurs  en  taille- 

I  daiM!ri  On  voit  qu'on  n'a  mis  dans  cette  huile ,  ni  p»r  conséquent  dans 


i  de  la  plant^bc  y  aucune  matière  vitreuse  ou  viirifiahle. 
'      On  applique  la  plaque  de  gélatine  mentionnée  plus  haut  sur  la  planche 

*  de  cuivre  gravée  et  chargée  de  celte  huile  épaisse  ;  ou  peut  aussi  appli- 
'  qner  la  planche  de  cuivre  par  un  mouvement  de  roulement  sur  cette 
f  gèfatine,  à  laquelle  on  a  donné  alors  une  courbure  conveie,  en    la 

^liçifit  sTir  un  dcmi*cylindrc  en  bois  garni  de  Oancllc. 

*  0«  bien  on  liïe  comme  à  rordinaire  une  épreuve  sur  papier  et  en  Iff 
I  eontre-éprcuvê  au  moyen  de  la  roulette  sar  la  gelitine* 

1  Par  Tun  ou  lautrc  procédé ,  et  à  1  aide  d'une  faible  cum  pression  excr- 
I  cée  à  la  roulette  ou  simplement  avec  la  main,  on  transporte  sur  la  plaque 

*  de  gélatine  le  dessin  gravé  sur  la  planche  de  cuivre.  I!  ne  faut  pas 
^  oubtier  que  la  planche  n'a  été  chargée  qu'avec  de  l'huile. 

>      Ôft  prend  alors  cette  plaque  de  colle  qui  a  reçu  renipreintc ,  et  on  la 

*  ééealque  sur  la  pièce  de  pnieric  suf  rii(|ueHc  m  v#ul  placer  le  dcsslfi,  en 
f  af  l^ujfiut  fur temeiit  mais  égâleinenlsuf  la  plaque  de  gela tiiie.  L«  dctfin, 

*  qui    cU  à  riniile,  quitte  la  géialinc  pour  se  (iser  Cïjnqdi-tenK'ni  ellfèi^ 
ueiieiaciitsur  k  poterie.  On  enlevé  la  plaque  d4s  colle,  et,  comme  Vli«iJ» 
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dont  elle  était  chargée ,  est  transparente ,  k  peine  Yoit-on  sur  la  pièce  k 
poterie  le  dessin  qui  y  est  décalqué. 

Alors,  avec  one  espèce  de  (ampon  de  coton  cardé  très-fin,  on  prcal 
nne  conleor  vitrifiable ,  rédaitc  par  le  broyage  à  la  plus  grande  lèiiài 
possible ,  et  parfaitement  sèche  ;  et  Ton  sanpoadre  cette  coalear  sir  h 
pièce  de  poterie  qai  a  reça  le  dessin.  Les  traits  à  rhoile  se  charfMl 
seuls  de  la  couleur  qu'ils  retiennent  On  enlèye  facilement  aTec  on  fM- 
ceau  de  poils  de  blaireau  la  couleur  tombée  entre  les  tailles  et  sur  les 
différentes  parties  de  la  pièce  qui  entourent  le  dessin ,  ainsi  que  mm 
avons  dit  qu*on  le  faisait  pour  Timpression  en  or.  Le  dessin  est  naiih 
tenant  rendu  exactement,  complètement  et  nettement  avec  one  coi- 
leur  vitriûable,  qu*il  ne  s*agit  plus  que  de  cuire ,  c'est-à-dire  de  pv- 
fondre  au  feu. 

On  peut  charger  Thuile  déposée  par  la  gélatine  sur  la  pièce ,  de  tonlci 
sortes  de  couleurs  vitriGables,  qui  doivent  contenir  leur  fondant,  si  le 
décalcage  est  exécuté  sur  porcelaine  dure. 

On  peut  également  la  charger  d*or  en  poudre  et  obtenir  par  ee 
moyen  des  ornements  en  dorure  à  larges  parties,  au  lien  des  traib 
maigres  que  donnait  le  procédé  décrit  en  A ,  quand  Tor  n'était  pas  sai- 
poudrc. 

Impression  à  la  gélatine  avec  augmentation  et  ré- 
duction. —  Un  graveur  en  taille-douce,  le  sieur  Gonord,  a  su 
donner,  en  1818,  une  remarquable  application  à  ce  procédé 
d'impression ,  en  tirant  de  la  même  planche ,  et  au  moyen  de  la 
gélatine,  des  épreuves  plus  petites  ou  plus  grandes  que  la  gra- 
vure originale  et  parfaitement  régulières.  Il  a  tenu  son  procède 
secret  tant  qu'a  duré  son  brevet  d'invention,  et  personne  que  je 
sache  n*a  pu  le  deviner.  A  son  échéance,  en  i833,  il  a  été  pu- 
blié dans  le  tome  24  des  Brevets  dMnvention  ;  mais  cette  descrip- 
tion est  tellement  obscure,  le  procédé  est  tellement  compliqué. 
qu*on  n'y  voit  qu'une  chose,  c*est  la  propriété  qu*a  une  plaque 
de  gélatine  de  gonfler  régulièrement  dans  Teau  froide  et  de  se  ré- 
trécir régulièrement  dans  Tesprit-de-vin. 

D'après  cette  propriété ,  nous  avons  mis  à  Sèvres  à  exécution 
le  procédé  de  Gonord,  mais  d'une  manière  beaucoup  plus  simple, 
et  par  conséquent  plus  expéditive. 

On  fait  une  dissolution  de  gélatine  de  rognures  de  parchemin,  c*estb 
meilleure,  elle  est  limpide.  Lorsqu'elle  a  pris  la  consistance  d'un  sirep, 
on  rétend  en  couches  minces  sur  une  plaque  de  cuivre  ;  en  se  refroidis- 
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mt  elle  se  réduit  en  one  feuille  qui  ii*est  pas  plus  épaisse  qu'une  feuille 
->  papier  fort ,  et  qui  donne  ce  qu*on  nomme  le  papier  glacé. 
On  charge  comme  à  l'ordinaire ,  avec  des  couleurs  vilrifiables ,  la 
anche  gravée  dont  on  veut  avoir  des  épreuves  «  on  tire  une  épreuve  sur 
tpier  non  collé,  comme  il  est  dit  à  Tarticle  A  ;  on  pose  cette  épreuve  trës- 
hnide  sur  la  feuille  de  gélatine,  et  Ton  décalque  la  gravure  à  la  roulette 
imme  on  l'a  décrit.  Si  on  veut  avoir  une  épreuve  de  la  grandeur  de  la 
'avure  ,  on  pose  immédiatement  la  feuille  de  gélatine  sur  la  pièce  de 
iterie  vernissée ,  dont  la  surface  a  reçu  la  mixtion ,  et  on  opère  le  dé- 
tlcage  par  simple  pression  à  la  main  ou  à  la  roulette.  Mais  si  on  veut 
oïr  des  épreuves  plus  grandes  ou  plus  petites  que  Toriginal ,  on  pro- 
ide  comme  il  suit  : 

I^our  V augmentation  de  Vépreuve,  —  On  met  la  feuille  de  gélatine 
ir  Teau ,  ayant  soin  de  tenir  la  partie  imprimée  en  dessus.  Il  se  forme 
1  bord  de  relèvement  qui  empêche  Tcau  de  recouvrir  cette  surface  et 
il  permet  à  la  feuille  de  gélatine  de  surnager.  On  la  voit  s'étendre  en 
us  sens  avec  une  grande  régularité,  et  au  bout  d'une  heure  elle  a 
ris  toute  son  extension  qui  peut  être  de  plus  du  tiers.  Il  faut  l'en- 
ver  ,  on  passe  dessous  une  feuille  de  papier  à  décalquer ,  on  enlève 
nst  la  feuille  de  gélatine  sans  mouiller  la  face  imprimée.  On  pose 
*lle  face  de  la  feuille  de  gélatine  sur  la  pièce  de  poterie  mention- 
ce  ,  et  on  décalque  au  moyen  de  la  roulette ,  ou  même  avec  la  main 
ommc  on  l'a  fait  pour  les  autres  décalcages.  Pour  enlever  la  géla- 
ine,  on  met  la  pièce  dans  de  l'eau  très-chaude;  la  gélatine  s'y  dissout 
ntièrement  et  l'épreuve  de  la  gravure  reste  nette  sur  la  pièce  de  porce- 
aine  ou  de  toute  autre  poterie  à  glaçure. 

JPour  la  réduction  de  V épreuve.  On  procède  exactement  comme 
[ans  Topéralion  précédente ,  mais  on  place  avec  les  mêmes  précautions 
a  feuille  de  gélatine  imprimée  sur  un  bain  d'esprit-de-vin:  on  voit  cette 
ëuille  se  rétrécir  avec  régularité ,  et  en  moins  d'une  demi-heure  elle  a 
)u  être  réduite  d'environ  un  quart. 

11  faut  éviter  que  la  partie  de  la  feuille  de  gélatine  qui  porte  la  gravure 
ît  qui  doit  être  placée  sur  la  pièce  mixtionnèe,  soit  mouillée  d*esprlt-de- 
nn ,  car  ce  liquide  dissoudrait  la  mixtion  et  s'opposerait  au  décalcage. 
Jii  décalque  de  même  et  on  enlève  encore  la  gélatine  au  moyen  de 
l'eau  chaude. 

Les  épreuves  restent  très-nettes,  on  peut  leui*  donner  plus  d'intensité, 
et  surtout  à  celles  qui  sont  en  or ,  en  les  poudrant  de  couleurs  ou  d'or 
en  poudre  comme  on  Ta  expliqué  plus  haut. 

On  voit  que  ce  procédé,  par  la  lenteur  d'exécution,  est  jus- 
qu'à présent  plutôt  de  curiosité  ou  de  rare  application  que  d'exé- 
cution commerciale,  aussi  a-t-il  été  très-peu  employé.  Ses  avan- 
tages sont  plutôt  pour  la  librairie  et  la  géographie ,  en  permettant 
IL  42 
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deàeiennr  delà  même  planche  pour  des  ouVrages  de  diUi 
formats ,  d^employer  des  ptamehes  qui ,  n'«;r*nt  pas  été  finta 
m  ottmge,  pour  un  ^serricô  de  table  ou  de  déjeuner,  sei 
ou  trop  grandes  ou  trop  petites.  La  pratique  pourra  le  siin| 
enccire  et  le  rendre  plus  expéditif,  mais  je  doute  qu*il  toi 
,  mais  d'un  grand  usage  dansles  arts  céramiques  (})• 


CBAPITHE  V. 
CUISSON  DES  COULEOBS. 

La  cuisson  des  oouleurs  vitriflables  a  des  degrés  d'impor 
et  des  diffiôtiltés  bien  différentes  suivant  les  objets  auxqud 
s'applique.  Quels  que  soient  ces  objets  elle  demande  toojc 
être  juste  pour  que  les  couleurs  aient  la  beauté ,  l'éclat  et  h 
dite  qu'on  doit  en  attendre  ^  mais  il  y  a  en  général  pen  de 
tude  CTtre  le  temps  où  la  cuisson  n'est  pas  encore  com^ 
celui  où  elle  a  dépassé  ses  limites.  Ce  peu  de  latitude  rend  !' 
ration  d'autant  plus  délicate  que  les  limites  sont  plus  ressen 
et  elles  le  sont  d'autant  plus  que  les  pièces  peintes  à  cuire, 
faites  avec  plus  de  perfection. 

Nous  avons  déjà  dit,  en  classant  les  couleurs  en  trois  gr 
sôus  le  rapport  du  degré  de  température  où  on  les  cuit ,  q 
avait  un  de  ces  groupes  qu'on  nommait  couleurs  augi 
feu,  parce  que  la  couleur  appliquée  sur  les  poteries  • 
recevoir  le  feu  nécessaire  à  la  cuisson  de  cette  poterie  ou  au  i 
de  sa  glaçure;  nous  n'avons  pas  à  nous  en  occuper  puisq 
fourneau  où  on  les  cuit,  le  feu  qu'on  leur  donne,  sont  les  n 
que  ceux  qui  sont  nécessaires  à  la  cuisson  de  cette  Poterie 

Restent  les  c  o  u  1  e  u  r  s  qu'on  appelle  de  m  o  u  f  1  e  (*)  et  qi 

0)  Le  sieur  Gonord ,  fils ,  le  pratique  atcc  succès  et  assez  eo  grand  po 
prmrioo  en  or  d*obt}«ts  de  parfumerie,  de  pharmacie,  etc. 

(*)  On  les  appelle  aussi  couleurs  deréferbère;  c*est  le  non  qu'on  Icui 
dans  Tart  du  faïencier ,  pour  les  distioguer  des  couleurs  mises  dans  l'éinail 
lYoot  «fuiiMenma  qudqiidbit  cette  expression  comme  synonyme  de  coul 
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»u  dures  ou  tendres;  elles  se  cuisent  dans  la  même  espèce  de  four. 
Test  donc  de  ce  four  qu'on  nomme  moufle  dont  nous  devons 
L'abord  nous  occuper.  La  température  qu'on  peut  donner  aux 
loulôurs  dans  ces  fours ,  s'étend  depuis  le  rouge  sombre  jusqu'à 
a  température  de  la  fusion  de  l'argent  ou  du  3^  an  6*  degré  du 
lyromàtre  de  Wedgwood. 

\  i^.  '^  Des  Journeaux  j)oitr  cuire  les  couleurê  vitrifiables 
diies  de  movflês. 

Les  fourneaux  qui  servent  à  cuire  ces  couleurs  peuvent  être 
iivisés  en  deux  classes.  La  première  renferme  les  moufles 
Sxes  ^  ce  sont  les  plus  généraux  et  presque  les  seuls  dont  Tusage 
soit  répandu  dans  toute  l'Europe.  I^  seconde  serait  nommée 
fourneaux  à  moufles  mobiles.  Ils  ont  été  abandonnés; 
mais  comme  il  est  probable  qu'ils  seront  repris  un  jour,  nous  di- 
rons ce  que  nous  savons  de  ceux  qui  ont  existé. 

A.  nioalles  fixes.  —  Les  moufles  sont  des  espèces  do  bottes 
rectangulaires  M,  PI.  lix  ,  fig.  a  ,  et  PU  lviii,  flg.  5,  en  terre 
cuite  dont  la  partie  supérieure  est  ordinairement  voûtée  ;.  dans 
celle;>  de  Sèvres  et  de  Paris  que  nous  décrivons,  la  plaque  P 
[Func  extrémité  sert  de  porte  pour  introduire  les  poteries  :  on  la 
ferme  en  la  lutant  avec  de  la  terre  à  four. 

Cette  boîte  M,  ou  la  Moufle,  est  le  laboratoire;  c'est  au- 
dessous  qu'est  généralement  le  foyer  F  dont  la  boucbet,  est 
antérieure ,  au-dessous  est  le  cendrier  C.  L'entrée  de  la  cheminée 
H  est  souvent  formée  par  un  grand  nombre  d'ouvertures  o 
pratiquées  dans  une  plaque  cintrée  placée  au-dessus  et  à  très- 
peu  de  distance  de  la  moufle.  Cette  cheminée  est  prolongée  par 
le  canal  ou  tuyau  de  la  hotte  sous  laquelle  on  place  ordinaire- 
ment le  fourneau. 

C^  mode  de  fourneau  est  le  plus  général.  Cependant  on  le  mo- 
difie suivant  les  pays  et  les  usages.  Ainsi  les  moufles  employées  à 
l>aris  par  les  cuiseurs  de  dorure  et  de  peinture  les  plus  renommés, 
ont  la  forme  repr<5sçntée  par  la  figure  a ,  PI.  lix. 

Celles  d'Angleterre  pour  la  porcelaine  tendre  dont  le  foyer 
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est  infériear ,  ont  une  disposition  de  cheminée  très-diffirenle*, 
Toyes-en  la  figure  et  la  description  n"*  loi ,  page  454- 

En  Allemagne,  dans  plusieurs  fabriques,  la  moufle  est  pheée 
dans  un  fourneau  à  alandier  latéral.  Telles  sont  celles  qm 
j'ai  vues  à  Berlin  et  à  Vienne.  Je  donne  par  les  figures  ds 
PL  Lix  et  LX,  une  idée  exacte  de  ces  fourneaux  de  monks 
qui  paraissent  avoir  une  complication  de  construction  dispen- 
dieuse et  inutile,  puisque  nous  cuisons  fort  bien  dans  dos 
moufles  simples  et  que  nous  pouvons  y  porter  la  température  i 
un  degré  plus  que  suffisant  pour  cuire  les  couleurs  dures. 

B.  compocitlon  et  façonnairo.  —  Les  M  ouf  I  es  sont  ordi- 
nairement faites  en  terre,  c'est-à-dire  d'une  argile  de  bonne  qai- 
lité  pouvant  résister  à  un  feu  assez  fort  sans  se  fondre  ni  se  n- 
mollir ,  et  surtout  ne  contenant  ni  chaux ,  ni  pyrites ,  ni  bitume, 
qui  pourraient  par  des  causes  très-difiérentes  altérer  les  cou- 
leurs (*). 

L'argile  peut  être  dégraissée  par  du  sable,  mais  en  petite  quan- 
tité*, c'est  surtout  par  du  ciment  bien  cuit  de  cette  même  ai;giJe, 
de  finesse  différente  suivant  la  grandeur  de  la  moufle,  qu'on  doit 
enlever  à  l'argile  sa  trop  grande  plasticité. 

Nous  avons  à  Sèvres  deux  compositions  un  peu  diflërentes  sm- 
vaut  la  grandeur  des  moufles.  Les  moufles  ordinaires  sont  com- 
posées : 

D'arg^lc  plastique  de  Dreux 37 

De  gros  ciment  de  cette  argile  dit  Mouche  tte 30 

De  ciment  fin 2^ 

Cette  pâte  prend  9  p.  o/o  de  letraite  au  feu  de  dégourdi;  les 
grandes  moufles  semblables  à  celle  qui  est  représentée  PI.  lvui, 
fig.  5 ,  sont  composées  : 

D'argile  plastique  de  Dreux • 35 

De  ciment  fin 65 

La  pâte  prend,  à  partir  de  la  dessiccation,  de  retraite,  i  op.  0/0. 

0)  U  est  bien  rare  qu'une  argile  noire  par  du  bitume  ou  du  charl>oo  m  coa- 
" —  pas  ta  même  ternies  dcb  pyrites > 
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Ces  rapports  doivent  varier  en  raison  de  la  qualité  des  ar- 
giles. 

Elles  se  font  par  des  applications  successives  de  oolombins  bien 

'fnaniés ,  soit  à  la  poignée,  soit  dans  des  moules  en  plâtre,  soit 

-dans  des  moules  en  bois  composés  de  ais  de  planches  jointes, 

:  cerclées  ou  réunies  par  des  bandes  de  fer  et  attachées  ensemble 

par  des  tenons  à  clavettes  et  des  crochets.  C'est  dans  rintérieur 

r-de  ces  espèces  de  caisses  qui  ont  la  forme  et  la  grandeur  de  la 

-:  moufle ,  que  se  moulent  et  se  réunissent  les  différentes  parties 

^qui  la  composent;  il  est  même  difficile  de  mouler  sûrement, 

solidement  et  régulièrement  une  très-grande  moufle  sans  ce 

moyen.  Les  rebords  se  font  à  la  main,  les  feuillures  au  calibre, 

et  les  douilles  et  visières  faites  au  tour,  s'ajustent  et  se  collent 

après  coup. 

Dans  la  moufle  de  Berlin,  PI.  ux,  fig.  i,  comme  dans  celle 
de  Vienne,  PI.  lx,  fig.  i  (*) ,  le  tirage,  le  circuit  que  font  la 
flamme  et  la  chaleur  à  Tentour  de  la  moufle ,  sont  suffisamment 
indiqués  par  la  fig.  i ,  PI.  lix,  qui  représente  une  des  moufles  de 
Berlin  que  j'ai  vue  marcher,  comme  je  Tai  décrit  page  Sgg,  et 
dont  le  dessin  m'a  été  remis  par  M.  Frick.  Les  moufles  sont 
accollées  au  nombre  de  six  ;  la  porte  d'emmouflement  est  placée, 
ce  que  nous  appellerions  dernère  par  opposition  à  la  bouche  du 
foyer  que  nous  regardons  comme  le  devant.  C*est  une  bonne 
disposition ,  en  ce  qu'on  craint  moins  qu'il  sMntroduise  des  étin- 
celles ,  des  cendres  et  surtout  de  la  fumée  dans  la  moufle.  Je  ne 
reviendrai  pas  davantage  sur  les  descriptions  que  j'ai  données  de 
ces  fourneaux,  mais  on  y  a  remarqué  des  inconvénients  tels  que 
défaut  de  tirage  et  enfumage  qui  y  ont  fait  renoncer  peu  à  peu . 
On  les  avait  déjà  abandonnés  à  Meissen  en  i836  (  p.  376  ). 

Nous  avons  à  Sèvres  deux  formes  générales  de  moufles  dont 
nous  sommes  contents.  Les  unes  destinées  pour  cuire  des  pièces 
de  moyenne  dimension  sont  tellement  semblables  à  celles  de 
Paris,  que  je  n*ai  pas  cru  nécessaire  de  les  faire  figurer;  j'ai 
préféré  donner  celle  de  H.  André,  PI.  lix  ,  fig.  2  A  B,  un  des 


(1)  Je  tieni  ce  dessin  de  M.  Baumaartner,  directeur  de  la  onniifacture  loplrlile 
de  Vtenne  en  t940. 
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plus  habiles  cuiseurs  de  Paris-,  elle  est  en  tout  scmblabk  \ 
celle  de  MM.  Rousseau,  Perdu,  Vion,  etc.  J  ai  remarqué  que 
Tespaoe  entre  les  parois  de  la  moufle  et  ceux  du  mur ,  étûtbicD 
moins  grand  qu'à  Sèvres  ,  et  qu'on  ne  se  plaignait  ni  de  débat 
da  tirage  ni  d'étoufienient  du  feu^  mais  j'ai  pensé  qu'avec  un  pei 
plus  d'espace  nous  étions  bien  plus  à  l'abri  de  toutes  craintes  à 
l'égard  de  ce  début ,  dont  les  conséquences  seraient  pour  li 
manufacture  royale  bien  plus  graves  en  raison  des  peintures 
d'art  extrêmement  délicates  et  précieuses  qu'elle  a  si  souvent 
occasion  de  cuire. 

Néanmoins  il  y  aurait  peut-être  un  milieu  à  prendre  entre  l'c- 
cartement  de  5  centim.  qui  est  celui  des  moufles  de  Paris  et  celm 
de  8  à  lo  centim.  qui  est  le  nôtre. 

La  seconde  forme  générale  des  Mouflesfixesest  celle  qu'on 
donne  aux  moufles  destinées  à  cuire  des  plaques  ou  tables  rondes 
d'un  seul  morceau  ayant  plus  d'un  mètre  ou  de  longueur  ou  de 
diamètre  y  cette  dimension  demande  des  moufles  beaucoup  plus 
hautes  que  larges  :  celle  qui  est  représentée  fig.  5,  PI.  Lvni. 
donne  une  connaissance  complète  de  notre  moufle  à  tables ,  la 
plus  grande  sous  le  rapport  de  la  hauteur.  L'échelle  et  la  descrip- 
tion des  planches  compléteront  cette  indication. 

On  peut,  on  doit  môme  faire  en  plusieurs  pièces  carrées  de  3  à  4 
décimètres  de  côté,  ces  très-grandes  moufles  qui, faîtes  d'unescule 
pièce,  seraient  non-seulement  très-difficiles  à  exécuter,  mais  qui 
se  fendraient  irrégulièrement  dès  la  première  cuisson ,  tandis  qui? 
les  moufles  faites  de  plaques  bien  jointes  par  des  feuil1uit;s  et 
rainures  remplies  de  pâte  cimentée  et  mêlée  d'un  peu  de  II- 
tharge,  ne  se  fendent  pas  ou  ne  présentent  que  des  fentes  courti-s 
et  peu  ouvertes. 

Les  fentes  qui  se  produisent  dans  les  moufles  de  terre,  au  bout 
de  peu  de  temps ,  ont  fait  chercher  à  faire  ces  enveloppes  d'uni 
autre  matière  :  on  a  fait  des  moufles  en  fonte,  d'autres  en  tôle  forte. 

Il  faut  d'abord  que  la  fonte  soit  de  nature  à  n'exhaler  aucunr 
vapeur  sulfureuse ,  ni  arsenicale,  ni  charbonneuse  ^  il  faut  quo 
ce  soit  de  la  fonte  noire  plutôt  que  de  la  fonte  blanche  sujetit 
à  se  casser  par  un  choc  ou  par  un  changement  brusque  de  tcni- 
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>ërature  :  néanmoins  ces  moufles  sont  susceptibles  de  s'ail'aisser, 

le  se  déformer  et  mémo  de  se  fendre. 
1^^    On  a  fait  aussi  des  moufles  de  tôle  forte,  garnies  extéri#utement 
j^Ji'uxi  lut  argileux;  elles  peuvent  servir  comme  moufle  d'essais, 
'  :3cmr  cuire  des  petites  pièces,  mais  elles  ne  tardent  pas  à  se  dé- 
.  .brmcr  et  à  jeter  des  écailles  de  fer  oxydé  sur  les  pièces. 

B.  Moufles  mobllM.  —  Moufles  que  je  désigne  sous  ce  nom 
parce  ((u'elles  sont  portées  sur  un  traîneau  de  fer,  et  qu'on  les 
liait  passer  dans  un  fourneau  long,  à  alandiers  latéraux  et  foyers 
infSrieurs.  Le  milieu  ou  plutôt  la  chambre  du  milieu  decefoor- 
^  &euu  est  tenue  constamment  à  la  température  nécessaire  pour 
parfondre  les  couleurs.  Les  chambres  par  où  entrent  et  sortent 
les  moufles  ou  ces  espèces  de  laboratoires  mobiles,  sont  tenues 
à  une  température  beaucoup  plus  basse  de  manière  à  laisser 
les  pièces  de  poterie  s'échaufier  graduellement  en  entrant,  et  se 
refroidir  de  même  en  sortant,  afin  d'éviter  les  fractures.  Un 
four  de  ce  genre,  trè»-remarquable  et  très-singulier  (Pl.ux, 
fig.  3A,  B,C),  mais  beaucoup  trop  compliqué,  a  été  employé  pen- 
dant fort  longtemps  à  ta  ilianufecture  royale  de  Sèvres,  pour  cuire 
les  peintures  et  dorures  sur  porcelaines  tendres  et  sur  porcelaines 
dures.  11  avait  été  construit  à  Vincennes,  en  1761,  sons  la  direc- 
tion d'un  nommé  Gerin,  ouvrier  très-intelligent,  venant  de  Ciian- 
tilly  et  possesseur,  comme  Reltot  nous  Ta  appris ,  de  toutes  les 
recettes  et  procédés  de  fabrication  de  la  porcelaine  tendre.  Ce  four 
fut  transportéà Sèvres  lorsque  la  manufacture s'yétaUit vers  1756. 

Je  donnerai  la  description  détaillée  de  ce  curieux  four  à  l'ex- 
plication des  planches,  le  dois  me  contenter  d'en  exposer  la 
marche  et  les  résultats. 

On  remplissait  des  caisses  en  terre  cuite  de  :  long.  78  c. , 
larg.  48  c.  et  haut.  iOc,  des  pièces  à  cuire  soutenues  par  des 
espèces  de  trois  pointes  fig.  4  A,B,  dont  l'une,  la  pins  grande,  en- 
trait dans  un  trou  percé  dans  la  pièce,  et  la  tenait  suq^endoe^ 
on  mettait  dans  la  caisse  au  plus  ao  assiettes  en  porcelaine  tendre 
et  60  en  porcelaine  dure. 

Lorsqu'une  caisse  était  pleine,  on  la  ftiisait  légèrement  diaufier 
dans  une  étuve  particulière,  puis  on  la  plaçait,  comme  il  est  dit 
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à  la  description,  dans  la  r*  chambre  A,  et  successiverncBl 
dans  les  4  chambres  B,  C,  B,  E ,  jusqu'à  ce  qu'elle  arrivât  dansh 
ehambre  G  du  grand  feu  :  on  Ty  laissait  le  temps  nécessaire  pour 
cuire  définitivement  tout  ce  qu'elle  renfermait  ;  on  jugeait  h 
température  à  la  vue  par  la  couleur  du  feu.  Il  fallait  pour  cela  une 
très-grande  habitude,  ce  qui  réduisait  à  une  ou  deux  personnesks 
cheb  en  état  de  conduire  le  feu.  J'ai  fait  attacher  à  chaque  caisse 
une  montre  qui  la  suivait  et  qu'on  pouvait  retirer  avec  unepnoe 
par  la  visière  F,  pour  la  voir  et  connaître  l'état  de  la  cuisson.  Les 
pièces  étant  cuites,  on  faisait  sortir  la  caisse  par  les  chambresH,  1^ 
K,  L,  M,  successivement  plus  froides.  La  figure  indique  et  Teipli- 
cation  fait  savoir  que  des  trappes  T  ou  portes  en  terre  cuite  qu'oa 
descendait  par  des  fissures  tU',  etc.,  pratiquées  dans  la  voûte 
des  chambres,  les  séparaient  et  concentraient  la  chaleur  dans  les 
chambres  ainsi  fermées. 

On  voit  par  la  figure  et  la  description  que  le  principe  de  ce 
four  était  de  porter  tous  les  murs  à  la  température  déterminée 
pour  chaque  partie,  et  sans  le  laisser  refroidir  pour  retirer,  conme 
onlefoitdans  les  moufles  fixes,  les  pièces  cuites,  puis  la  réchauffer 
ensuite  afin  d'en  cuire  de  nouvelles.  On  pouvait  au  contraire  les 
maintenir  à  la  même  température  nuit  et  jour,  tant  qu'on  avait  de< 
porcelaines  destinées  l\  être  cuites.  Après  avoir  eu  une  idée  au>>i 
ingénieuse,  et  Tavoir  mise  en  exécution  à  grands  frsds,  on  n'a  pas  su 
profiter  de  tous  les  avantages  qu'elle  offrait,  puisqu'on  interrom- 
pait la  cuisson  la  nuit  et  les  dimanches.  Je  Tai  fait  marcher  san> 
interruption  en  relayant  les  ouvriers  de  8  en  8  heures,  comme 
dans  les  mines ,  et  en  donnant  un  adjoint  au  chef  cuiseur.  Néan- 
moins j'ai  trouvé  à  ce  fourneau  de  graves  inconvénients  qui  m'ont 
forcé  de  l'abandonner. 

D'abord,  pour  jouir  de  tous  ses  avantages,  il  fallait  cuire  con- 
tinuellement pendant  au  moins  1 5  jours.  Or  cela  exigeait  ou  une 
fabrication  immense  ou  des  distances  de  temps  très-grandes  rt 
gênantes  entre  les  cuissons  ^  afin  de  pouvoir  rassembler  le  nombo* 
de  pièces  nécessaires  pour  fiiire  une  cuisson  continue  de  1 5  jours. 

Ensuite ..  quoique  j'aie  donné  à  cette  cuisson  l'avantage  d'un-' 
longue  et  continuelle  action  pendant  laquelle  on  a  passé  218 
caisses  renfermant  484©  pièces  de  toutes  sortes,  mais  principa- 
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'  ment  des  assiettes,  dans  la  fournée  de  1 5  jours  consécutifs,  faite 
Jis  interruption  en  novembre  1801 ,  par  conséquent  dans  la 
roonstance  la  plus  favorable ,  j'ai  reconnu  par  un  calcul  simple, 
mis  assez  précis  de  tous  les  frais,  que  le  prix  de  cuisson  d'une 
aBÎette  à  filet  d'or  était  de  'j5  c.  pour  la  porcelaine  dure,  par 
Hiséquent  un  peu  plus  cher  qu'à  la  mouile ,  et  que  pour  la 
orcelaine  tendre  elle  revenait  à  60  c.  à  cause  des  distances  qu'on 
:ait  forcé  de  maintenir  entre  les  pièces. 

M.  Legros  d'Anisy  s'est  emparé  du  principe  des  moufles  mobiles 
a  cherchant  à  l'appliquer  avec  plus  deperfection  qu'on  ne  l'avait 
lit  àSèvres  -,  il  a  feit  construireà  Paris,  en  1 809,  un  four  à  4  chann 
res  de  suite,  avec  plus  de  légèreté  et  non  moins  de  solidité  que  le 
)urdeSèvres.  Les  deux  chambresdu  milieu  (PI.  LX,fig.  2),G,n''2 
t  3,  celles  de  complète  cuisson,  étaient  portées  à  la  température 
lécessai  re  à  cette  cuisson  par  deux  grands  alandiers  latéraux  A* ,  A*. 
In  plaçait  sur  des  massifs  M  élevés  aux  deux  extrémités  desquatre 
liambres  et  au  niveau  du  sol  du  four,  les  caisses  renfermant 
a  faïence  :  on  les  faisait  entrer  successivement  dans  la  première 
ihambre  C,  n""  1  où  elles  s'échaufiaient  suffisamment  pour  passer, 
lans  qu'elles  éprouvent  un changementni trop considérablenitrop 
misquede  température,  dans  les  deux  chambres  intermédiaires 
1^  SetSet  on  les  sortait  parl'autreextrémité, où  commençait  1ère- 
Iroidissementquiseterminaitsur  le  massif  desortie.  C'était  à  l'aide 
le  chaînes  et  de  treuils,  qu'on  faisait  marcher  cette  espèce  de 
i^nvoi  de  cinq  caisses  renfermant  une  grande  quantité  de  pièces 
liverses  de  faïence  fine.  Les  assiettes  étaient  placées  dans  des 
espèces  de  cages  cylindriques  en  fer,  k  trois  montants  et  portées 
lUT  des  crémaillères  qui  les  touchaient  à  peine.  On  cuisait  dans 
une  même  caisse  beaucoup  plus  de  pièces  et  avec  autant  de 
sûreté  que  dans  l'ancien  système.  Cet  établissement  de  décora- 
tion sur  faïence  fine  n'ayant  pas  eu  de  durée ,  le  four  que  j'ai  vu 
marcher  avec  succès,  et  dont  je  donne  une  figure  très-exacte, 
PI.  Lx,  fig.  2,  a  été  détruit,  et  je  ne  sache  pas  que  depuis 
loi*s  personne  ait  de  nouveau  pratiqué  ce  système  de  cuisson. 

C.  L'emmonflament  dans  les  moufles  fixes  et  probablement 
aussi  dans  les  moufles  mobiles ,  demande  deux  sortes  de  considé- 
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rations  :  d'abord  de  mettre  dans  une  moufle  autant  de  pièni 
qu'elle  en  peut  tenir,  ayant  égard  à  la  forme  des  pièces ,  à  hd»- 
lîcatesse  et  à  la  quantité  des  couleurs  dont  elles  sont  oooferts. 
Les  pièces  à  simples  garnitures  d'or  peuvent  se  serrer  tas  mm 
contre  les  autres  autant  qu'il  est  possible,  maïs  celles  qui  «I 
chargées  de  couleurs  demandent  à  Atre  plus  éloignées  pour  que 
les  essences  puissent  s'évaporer  et  que  leur  vapeur ,  en  réagîMnt 
sur  les  couleurs,  ne  les  altèrent  pas.  Il  faut,  en  connaissant  la  ré- 
partition de  la  chaleur  dans  les  moufles,  que  le  cuisenr  place  ses 
pièces  en  raison  de  la  température  qu'elles  demandent  pour 
être  convenablement  cuites.  11  faut  aussi  qu'il  évite  les  cloisons 
transversales,  elles  divisent  la  température. 

Les  pièces  doivent  être  mises,  le  plus  qu'il  est  possible,  de 
manière  que  les  poussières  qui  entrent  dans  la  moufle  ayant  oq 
pendant  que  les  couleurs  sont  en  Aision ,  ne  puissent  tombersor 
les  parties  peintes.  On  est  tenté  de  mettre  horizontalement  if« 
pièces  plates  telles  qu'assiettes  ,  coupes ,  plateaux ,  etc.,  la  partie 
peinte  en  dessous ,  mais  on  assure  que  dans  beaucoup  de  cas  Ifl 
routeurs  exposées  ainsi  h  recevoir  directement  le  courant  ascen- 
dant de  vapeur  qui  se  forme  dans  la  moufle  et  qui  frappe  le< 
parties  peintes,  en  altère  les  couleurs  et  s'oppose  au  glacé:  on 
n«>  peut  encore  rien  établir  de  certain  à  ce  sujet. 

1!  faut  éviter  aussi  de  mettre,  pour  support  ou  calles,  des  pla- 
qtuîs  en  terre  cuite,  même  en  dégourdi  de  porcelaine,  ell-r 
semblent  nuire  quelquefois  au  glacé  des  couleurs  en  absorbanî 
lo  fondant.  J'ai  vu  un  fragment  de  brique  neuve,  mis  impru- 
demment dans  une  moufle  ,  altérer  les  couleurs  et  produire  do 
graves  avaries. 

J'ai  pu  penser  que  le  dégourdi  et  autres  matières  absorbantes, 
en  conservant  et  répandant  de  la  chaleur ,  que  les  pièces  en  belk 
glaçure,  en  réfléchissant  lachaleur  rayonnante,  pouvaient  avoir  (! 
Faction  sur  la  cuisson  et  sur  le  glao^  des  couleurs.  Mais  je  n'ai  p 
m'assurer  par  aucune  expérience  décisive  que  ces  influences  fus- 
sent réelles  ou  au  moins  constantes. 

C'est  dans  o^tte  pensée  que  dans  beaucoup  de  cas  on  endc' 
les  parois  intérieures  de  la  moufle  d'une  couche  d'oxyde  roupei' 
plomb  (minium)  qui  empêche  cette  absorption.  J'ai  vu  ce  pro- 
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ussir  sur  la  grande  moufle  n""  3  de  la/Egr*  &j  PI.  iitiii , 
•us  avons  été  rarement  dans  le  cas  d'employer  ces  sortes 
ts,  qu'on  fait  quelquefois  avec  du  borax. 
:  très-rare  qu'une  moufle  neuve  cuise  purement  les  cou- 
r  porcelaine  dure,  dès  la  première  fois.  Il  faut  toujours  la 
par  un  et  quelquefois  par  deux  ou  trois  feux  d'or  5  quel- 
même  on  ne  parvient  pas  à  la  purifier  parEùtement,  et  il 
ir  recours  à  l'enduit  de  minium  :  tel  a  été  le  cas  de  la 
n°:{. 

moufle  ancienne  cuit  toujours  plus  purement  qu'une 
qui  n  a  fait  que  quelques  cuissons,  mais  alors  elle  est 
e  de  toutes  parts.  On  raccommode  fort  bien  ces  fractures 
Targile ,  en  reliant  les  pièces  avec  du  fil  de  fer  et  mieux 
ivec  du  fil  de  platine  qui  ne  s'altère  pas  et  ne  se  dilate  pf^' 
ment.  Tant  qu'on  peut  empêcher  la  fumée  d'entrer  par  les 
.  la  moufle  doit  être  conservée. 

t  ou  pendant  l'cmmouflement ,  les  pièces  doivent  être  sé- 
;  chauffées  dans  un  séchoir  voisin  de  la  moufle  et  celle-ci 
et  tenue  mémo  ft  une  assez  haute  température  tant 
re  l'cmmouflement.  Sans  cette  précaution  les  vapeurs 
i  qui  se  dégagent  de  ces  moufles  froides  ou  des  com- 
9  qu'on  met  sous  la  moufle  pour  cuire  les  pièces,  se 
;eraiont  sur  les  pièces  froides  et  les  couvriraient  d*une 
u  nuisible  de  plusieurs  manières.  Il  fkut  même  porter  la 
)t  les  piôc^s  qu'elle  contient  à  une  température  supérieure 
le  1 00''  centigrades ,  c'estrh-dire  à  une  température  plus 
]ue  celle  de  Teau  bouillante,  c'est  un  soin  très-im- 

»rto  doit  être  lutée  très-^oigneusement  à  sa  base  et  dans 
3s  gerçures  et  fissures  inférieures,  pour  qu'aucune  fumée, 
apcurne  puisse  s'y  introduire  pendant  la  cuisson.  La  partie 
iro  ne  demande  pas  les  mêmes  précautions ,  car  au  moyen 
auflcment  et  du  courant  d'air  établi  par  les  douilles  de  la 
de  la  voûte ,  toutes  les  vapeurs  entrent  par  le  bas  et  sois 
le  haut  de  la  moufle. 

remarqué  qu'une  cuisson  foite  dans  un  courant  d'air,  s'il 
r,  serait  elle-même  plus  pure,  c'est^ihdire  plus  fratche 


et  ploi  glaefe  quédins  aneawétopiiecloie;  cTeitdirii 
oui  rënmil,  à  monfle  oaTorta ,  et  •'H  n'y  avait  la  cnnte  lM|aoq 
fondée  des  fractures  dans  la  euiison  des  eonleoniar  ponehk^f 
ce  procédé,  qa*oa  a  suivi  qoelqaefola  pour  dea  peâsi  ] 
donnendt  des  coissoiis  tfès«*pares. 

g  3.  —  Gwi6iiill6foef  eoMbrileëtf/NL     ^ 

E&  ne  nous  occupant  quede  laciUsson  soignée,  des  eaiÉM 
de  l'or  d'omementatioD ,  nous  rédaisona  à  troia  sortes  IWÉI^ 
bustibks  employés  :1e  charbon  de  boie,  lebobet  hhoriM' 


m 


—  On  a  presque  partout  abandonné  le  (^ataaè 
bois,  quoiqu'il  parût  donner  aux  couleora  fdua  depureléfllfe 
glacé}  mais  depuis  qu'on  a  vu  qu'avec  des  fenmeam  bisa  c» 
struito,  tirant  bien ,  avec  du  bois  Uen  sec  et  réduit  par  lafBBÉp 
ea  bûdiettes  de  quelques  centimètres  de  diamètre,  on  obl«i 
un  feu  vif  et  pur  au  moyen  duquel  on  euisait,  aussi  Usa  qftm 
peut  le  désirer,  les  peintures  d'art  les  plus  délicates  etlesplnipi^17 
denses,  on  a  renoncé  à  rembarras  dé  l'emploi  dadiaiboadalNM. 
L'emploi  du  charbon  a  l'inconvénient  d'un  chargeage  c&à'aa  ibÉt- 
tage  fatigant  pour  le  cuiseur ,  produisant  une  poussière  pénétmite; 
il  est  suivi  d'une  remonte  presque  incalculable ,  et  accompsgié 
dans  les  grandes  moufles  d'une  inégalité  de  température  diffiôle  à 
maîtriser  ;  enfin  il  rend  les  fractures  plus  fréquentes  et  plus  à  craii- 
dre.  Cependant  on  peut  encore  cuireainsi  de  petits  objets  amipieis 
on  veuille  et  on  puisse  donner  sans  crainte  un  feu  vif  et  prompt 
Dans  l'emploi  de  ce  combustible,  lefoyer  est  très^étendu,  la  modk 
doit  être  entourée  de  toute  part  de  charbon  également  allamë  pt^ 
tout.  Je  ne  m'étendrai  pas  d'avantage  sur  ce  mode  de  cuire  qù  t 
cependant  été  employé  à  Sèvres  jusqu'à  il  y  a  ao  ans ,  et  à  Taidi 
duquel  on  a  cuit  des  pièces  des  plus  importantes  par  leur  dimee- 
sion  et  leur  mérite  d'art.  Je  me  bornerai  à  citer  l'exemple  dei 
cuissons  au  charbon  de  la  manufacture  impériale  de.Viemie, 
faites  avec  une  simplicité  et  une  promptitude  remarquables.  Ta 
décrit ,  pag.  388,  à  l'histoire  de  la  manufacture  de  Vienne,  ose 
de  ces  cuissons  dont  j'ai  été  témoin,  et  qui  s'est  opérée  en  une 
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cure  et  demie  dans  une  moufle  dont  je  donne  ci-joint  n°  io8  le 

Toqais  promis  à  l'article  de  cette  manufacture. 

^-_.  ,  M.  Moufle  munie   de    sa 

,1;  r    t^r>^r^^-\  U  .  porte:  en  haut  est  une 

.  t  Aj.  i^x  jt  ïv  iTiv^s^.  ouverture ,  pour  Tévapo- 

ratîon  des  essences. 

V.  Visière. 

B;  B.  Briques  qui  élèvent  la 
moufle  au-dessus  du  sol. 

H,  M.  Murs  latéraux  en 
terre  cuite,  creux  et  sou- 
tenant le  charbon  de  bois 
N*  108.  qui  entoure  la  moufle. 


Boi«.  —  Il  faut  pour  la  cuisson  au  bois  que  le  bois  brûle 
«vec  une  flamme  longue  et  vive.  Les  bois  blancs,  tels  que  le 
tremble,  le  bouleau,  le  sapin,  sont  préférables  aux  bois  durs. 
Us  doivent  être  très-secs  et  fendus  par  morceaux  plus  ou  moins 
fins  suivant  la  grandeur  des  foyers  de  la  moufle  et  l'époque  de  la 
cuisson.  On  commence  réchauffement  des  grandes  moufles,  sur- 
tout lorsqu'elles  renferment  des  pièces  volumineuses  et  fragiles, 
avec  du  gros  bois  ;  on  accélère  le  moment  du  coup  de  feu  avec  du 
bols  fin  et  on  finit  avec  du  bois  moyen  afin  d'avoir  un  peu  de  temps 
pour  juger  le  feu  et  éviter  la  remonte. 

Lorsqu'on  cuit  avec  un  combustible  qui  produit  promptement 
une  grande  quantité  de  chaleur,  tel  que  du  charbon  de  bois ,  lors- 
que pour  avoir  des  couleurs  brillantes  on  active  la  cuisson ,  on  a 
ce  qu'on  appelle  une  remonte  très-forte,  c'estr-à-dire  que  quand 
on  a  retiré  tout  le  combustible ,  bois ,  braise  ou  charbon ,  que  le 
foyer  est  i>arraitement  nettoyé ,  qu'il  n'y  a  plus  aucune  j)roduction 
de  chaleur,  la  température  dans  la  moufle  continue  d'augmenter 
et  d'augmenter  très-sensiblement ,  telle  que  de  15  degrés  au  py- 
romètre d'argent  pendant  quelquefois  près  d'un  quart  d'heure; 
c'est  ce  qu'on  nomme  la  remonte.  Elle  estd'autant  plus  forte 
que  la  cuisson  a  été  poussée  plus  rapidement.  On  peut  expliquer 
ce  phénomène  d'une  manière  qui  me  paraît  satisfaire  à  tous  les 
faits  qui  l'accompagnent. 
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La  chaleur  n'entre  dansla  moufle  pour  arriver  aux  piècesqiflei 
renferme  qu'en  traversant  ses  parois.  En  divisant  par  la  peoséeli-l 
paisseurde  ces  parois  en  deux  couches,  on  admettra  quelacomhr 
extérieure,  celle  qui  touche  immédiatement  le  foyer  dû  chalenr.cr' 
h  une  température  beaucoup  plus  élevée  que  l'intérieure ,  el 
quand  le  pyromètre  marque  dans  l'intérieur  260  degrés ,  iHélâ 
possible  de  le  placer  dans  la  couche  extérieure ,  il  en 
rait  peut-être  290.  Or,  au  moment  où  on  enlève  tout  b 
bustible,  c'estrà-dire  toute  la  source  de  chaleur,  la  oonchaolj- 
rieure  est  dans  l'état  de  température  supposée.  Le  calorique  le re- 
partit alors  en  rayonnant  vers  tous  les  points  moins  échauliiqK 
celui  où  il  s'est  accumulé.  Ainsi  les  3o  degrés  d'excëdiDtqie 
nous  avons  supposf>s  dans  la  couche  extérieure,  se  parlaçefi 
entre  l'espace  extérieur,  les  parois  de  la  moufle  et  son  intérionr. 
i5  degrés  se  perdent  extérieurement,  i5  autres  vont  s'ajoaiîr 
aux  260  en  mettant  le  temps  nécessaire  à  cette  propagatk». 
C'est  environ  un  quart  d'heure  pour  les  1 5  degrés  qui  font  moslr 
le  pyromètit)  jusqu'à  275,  quoique  le  feu  de  la  moufle  soit  éiéâ 
depuis  un  quart  d'heure.  Ces  nombres  ne  sont  donnés  que  corn» 
exemples,  mais  comme  exemples  qui  s'approchent  assez  dek 
vérité. 

Cette  remonte  varie  suivant  bien  des  causes  dont  la  plus  puis- 
sante est  la  rapidité  avec  laquelle  les  derniers  moments  de  ii 
cuisson  ont  été  conduits.  Ainsi  j'ai  constamment  remarqué  qtf 
quand  le  pyromètre  d'argent  s'élevait  de  2  degrés  par  minute,  b 
remonte  était  puissante  et  atteignait  les  1 5  degrés  cités.  Qua»i 
vers  la  fin  de  la  cuisson  on  ralentissait  le  feu  peu  à  peu,  laI^ 
monte  était  fort  réduite  et  presque  nulle. 

Je  n'ai  pas  besoin  de  m'étendre  davantage  sur  ce  fait  et  iè 
circonstances,  l'un  et  l'autre  seront  (adlement  compris  et  àé\t 
loppés  pai*  les  physiciens. 

Houille.  —  On  a  essayé  la  cuisson  des  couleurs  sur  porce- 
laine dure  à  là  houille,  mais  il  est  bien  diflScile  de  répartirez 
lement  la  chaleur  dans  toutes  les  parties  d'une  grande  mouflep 
surtout  d'empéqher  qu'il  entre  un  peu  de  fumée  dans  le  laixxt- 
toire;  or,  comme  la  fumée  de  la  houille  gAte  presque  toutes k> 
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-  ailleurs ,  et  que  dans  ce  cas  la  perte  est  plus  considérable  que  le 
.  énëficesur  la  différence  de  prix  du  combustible  employé,  un  a 

référé  la  cuisson,  certaine  au  bois ,  à  la  cuisson  chanceuse  à  lu 

ouille. 

Dans  tous  les  cas ,  il  est  important  que  le  feu  soit  conduit  régu- 
drement,  lentement  dans  le  commencement  et  très-rapidement 
ers  la  fin.  Un  feu  que  Ton  appelle  languissant  peut  fixer  les 
ouleurs ,  mais  ne  leur  donne  pas  de  glacé  ;  elles  sont  ternes , 
nelquefois  jusqu*au  mat .    Fourmy  a  très-  bien  expliqué  la  cause 
!e  cet  état  et  a  prouvé  son  explication  par  de  bonnes  observations, 
ijorsqu'un  verre  est  tenu  à  Tétat  de  fusion  et  au  même  degré  de 
empërature  pendant  un  certain  temps ,  ses  cléments  se  combi- 
lent  d'une  autre  manière ,  il  se  dévitrifle ,  il  cristallise  et  devient 
>paque.  La  porcelaine  de  Réaumur  n'est  qu'un  verre  qui  a  été 
.enu  longtemps  à  la  même  température  et  qui  s'est  dévitrifié.  Il 
kut  pour  le  remettre  à  l'état  de  verre  transparent,  une  tem- 
pérature supérieure  à  celle  qu'il  a  éprouvée.  Cette  observation 
explique  pourquoi  on  ne  peut  donner  le  glacé  à  une  peinture 
sur  porcelaine  qui  est  sortie  matte  ou  terne  de  la  moufle ,  parce 
que  le  feu  a  été  languissant,  à  moins  qu'on  ne  lui  donne  une 
nouvelle  cuisson  portée  à  une  température  de  beaucoup  supé- 
rieure à  celle  qu'elle  a  déjà  éprouvée  ;  mais  alors  les  couleurs  sont 
altérées ,  et  si  c'est  une  peinture  d'art ,  elle  est  devenue  impar- 
faite. 

jasrement  du  feu.  —  On  a  trois  moyens  de  Juger  le  feu , 
c'estrà-dire  de  présumer  à  quel  degré  la  température  a  été  portée, 
mais  aucun  de  ces  moyens  n'est  absolu. 

Le  premier,  qui  n'est  pas  le  moins  sûr,  mais  qui  est  tout  in- 
dividuel, est  tiré  de  la  couleur  du  feu;  un  cuiseur  habile,  qui  a 
acquis  une  grande  pratique ,  se  trompe  rarement.  C'est  une  ipuiff 
lité  tout  à  fait  personnelle  et  qui  ne  peut  pas  se  transmettre. 

Le  second  qui  est  le  plus  employé  parce  qu'il  est  à  la  portée 
d'un  bien  plus  grand  nombre  de  personnes,  que  Thabitude  de 
s'en  servir  s'acquiert  assez  facilement ,  c'est  celui  des  montres. 
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On  appelle  ainsi  des  touches  d'une  couleur  susceptible  de  changer 
de  ton  suivant  le  degré  de  température  qu'elle  éprouve ,  mîseï 
sur  des  petits  morceaux  de  la  poterie  dont  on  cuit  les  couleurs 
dans  la  moufle. 

On  emploie  pour  la  porcelaine,  à  Sèvres  et  dans  la  plupart  des 
ateliers  de  cuisson  de  peinturera  couleur  carmin,  qui  est  faite 
avec  le  précipité  pourpre  de  Cassius  et  qui  a  été  décrite  dans  ce 
livre ,  page  535. 

Cette  couleur,  mise  sur  une  petite  lame  de  porcelaine  m,  portée 
dansle  milieu  de  la  moufle  au  bout  d'un  fil  de  fer,  pi.  Lviii,fig.6 
et  9,  prend  parles  différents  feux  ou  températures  les  tons  suivants  : 

1^  Au  feu  qu'on  appelle  d'or  sur  fond  tendre^  elle  est 
d'un  rouge  brun ,  sale ,  briqueté ,  à  peine  glacé. 

2^  Au  feu  qu'on  dit  de  retouche  ;  elle  est  d'un  beau  rose  dans 
les  minces,  un  peu  briquetée  dans  les  épaisseurs. 

3""  Au  feu  qu'on  appelle  de  i'*  peinture^  elle  devient  d'un 
rose  un  peu  purpurin. 

4®  Au  feu  qu'on  nomme  d'or  sur  blanc;  elle  est  rose  tin<nt 
légèrement  sur  le  violâtre. 

5**  Au  feu  de  filet  d'or  ou  de  dorure  solide  pour  bordure 
d'assiette;  elle  prend  un  ton  violacé  qui  devient  de  plus  en  plus 
pâte  et  comme  gâté  à  mesure  qu'on  élève  la  température. 

6"*  Au  feu  de  cuisson  d'or  mat;  le  ton  rose  et  même  le  ton 
violacé  ont  presque  complètement  disparu. 

Ce  sont  les  principaux  tons,  ris  sont  réunis  par  de  nombreux 
tons  intermédiaires. 

Une  multitude  de  causes,  très-légères  en  apparence ,  ont  une 
influence  indépendante  de  la  température  sur  les  nuances  de  ton 
que  peut  prendre  cette  délicate  couleur.  —  D'al>ord  la  manière 
delà  broyer  à  l'eau  ou  à  l'essence  plus  ou  moins  finement,  avec 
plus  ou  moins  d'essence  grasse  ;  ensuite  l'emploi  :  des  touches 
posées  de  différentes  manières  par  différents  peintres  avec  le 
même  carmin ,  prennent,  cuites  ensemble  et  par  conséquent  à  la 
même  température,  des  tons  différents. 

L'épaisseur  de  la  touche  -,  dans  la  môme  touche  la  partie  épaisse 
a  un  ton  un  peu  briqueté  tout  à  fait  différent  de  la  partie  mince. 

L'impureté  du  feu ,  c'est-à-dire  un  dégagement  de  vapeur  oo 
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e  famée  ^  produtt  par  un  feu  étouffé  ^  fait  passer  cette  couleur 
Il  rc^e  au  violàtre  sale ,  du  glâcé  au  terne  avec  une  auréole  gri- 
Itre  et  terne. 

La  durée  du  feu  saes  accroissement  de  température  y  apporte 
kussi  des  changements  assez  notables. 

Pour  donner  à  ce  moyen  toutes  les  conditions  d'exactitude , 
la  compataisua  et  de  ti'ansniission  dont  il  pouvait  être  suscepti- 
fie  y  j^ai  pris  des  mesures  que  je  croîs  utile  de  faire  connaître. 
Le  1**  carmin  destiné  aux  montres  comme  pyroscope  a  été 
tit  en  1818  par  le  chimiste  en  quantité  assez  considérable. 
I^ogramm.)*  Après  avoir  été  essayé  un  asseï  grand  nombre 
e  fois  et  avoir  été  reconnu  bon  pour  sa  destination ,  c'est-à-dire 
'un  emploi  facile  et  d'une  grande  sensibilité  aux  ehangements 
température  ^  il  a  été  admis  \  mais ,  comme  c^est  une  couleur 
jUi  s'altère  par  l'action  de  Tair  humide ,  on  a  divisé  cette  masse 
plusieurs  tlacons  bouches  très-hermétiquement  et  on  a  sub- 
iivisë  ces  flacons  en  plusieurs  petites  bouteilles  fermées  »  ne  réa- 
rmant chacune  que  10  grammes  de  ce  carmin.  On  n'a  jamais 
mis  qu'une  bouteille  en  emploi  pour  faire  les  montres  qui  sei- 
rent  journellement  dans  les  cuissons.  Ces  montres  chargées  de 
carmin  et  toujours  autant  que  possible  par   le  même  peintre 
ichant  bien  employer  la  couleur,  sont  datées  ;  1**  de  Tépoque  de 
livraison  du  carmin ,  2"  du  jour  et  du  numéro  de  la  moufle 
ûti  elles  sont  employées* 

Cette  date,  ce  numéro,  rÎDdication  des  pièces  principales 
cuites  dans  la  moufle  ,  les  événements  et  le  résultat  de  la  cuisson 
lont  portés  sur  un  registre ,  lu  en  présence  des  personnes  intéres- 
à  la  cuisson  et  signé  du  directeur. 
En  sorte  qu'en  voulant  savoir,  à  une  époque  quelconque,  à  quel 
u  telle  pièce  a  été  cuite  dans  un  jour  désigné  des  années  écou- 
deputs  4818,  on  le  trouve  immédiatement  avec  te  jugement 
rtë. 

Pour  suivre  pendant  une  longue  série  d'années  ce  mode  de 
ugement  des  cuissons,  on  fait,  lorsque  le  carmin  de  montre  est 
înr  le  [M>lnt  de  s'épuiser,  une  autre  livraison  qui  est  employée 
ndant  plusieurs  mois  avec  la  livraison  qui  vafloir.  Ce  nouveau 
U.  4S 
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carmin  n'est  admis  que  lorsque  les  deux  touches ,  de  rancieDet 
du  nouifeau  carmin ,  mi&eâ  sur  la  même  montre  par  la  mèffi» 
personne ,  sont  complètement  identiques  à  tous  les  feux. 

Le  troisième  moyen  serait  le  plus  exact  s'il  avait  pu  fttre  poité 
à  sa  perfection.  C'est  le  pyromètre  ou  le  mensurateur  de  la  tem- 
pérature. J'ai  fait  connaître  dans  le  livre  V  (vol.  1,  pageaSo), 
les  conditions  que  doit  remplir  un  pyromëtre  destiné  à  mesurer 
de  hautes  températures ,  les  diflficultés  de  les  obtenir  et  les  tenta- 
tives qui  avaient  été  faites  dans  le  but  de  les  surmonter.  Ces  dif- 
ficultés sont  moins  grandes  pour  les  peintures  et  les  dorures.  La 
dilatation  de  l'argent  fin,  qui  ne  fond  pas  à  la  plus  haute  tempéra- 
ture delà  cuisson  des  couleurs  de  moufle,  pouvait  être  facilement 
employée  et  donner  des  résultats  absolus  et  constants.  C'est  on 
métal  qu'on  peut  avoir  parfaitement  pur,  dans  un  même  état  de 
structure  ;  c'est  un  métal  inaltérable  par  une  chaleur  incandes- 
cente; enfin ,  parmi  les  métaux  doués  de  ces  qualités,  c'est  le 
phxs  dilatable  ^  aucun  autre  ne  pouvait  présenter  une  réunion  plus 
complète  des  conditions  exigées;  le  seul  inconvénient  qui  en 
restreint  l'usage ,  c'est  une  fusibilité  qui  empêdie  de  l'employer 
à  une  plus  haute  température.  C'est  donc  le  métal  que  j'ai  dâ 
choisir  pour  construire  en  i8o5  le  pyromètre  dont  on  se  sert  à 
Sèvres  pour  connaître  la  marche  du  feu  des  moufles  et  les  tem- 
pératures qui  correspondent  au  degré  de  cuisson  des  couleurs,  in- 
diquées par  les  changements  decouleur  du  carmin  d'ordeCassius. 

Cet  instrument  (Pi.  LVIII ,  fig.  8 ,  et  pi.  L!X ,  fig.  S  vu  dans  son 
ensemble)  consiste  dans  un  barreau  d'argent  fin  de  a  décimètres  de 
long ,  qu'on  place  dans  l'intérieur  de  la  moufle  ,  au  mOieu  des 
pièces  à  cuire  en  l'introduisant  par  les  visières  W  (fig.  5):  sa 
dilatation  doit  faire  connaître  rélcvation  de  la  température,  et  le 
point  jusqu'où  l'on  doit  la  mener.  Pour  que  cette  dilatation  puisse 
être  jugée  hors  du  fourneau ,  le  barreau  d'argent  est  plaoé  dans  la 
rainure  r  (fig.  8)  d'une  barre  de  dégourdi  o  (fig.  5  et  8)  «le 
porcelaine  dure.  11  arc-boute  à  l'extrémité  de  cette  rainure  «  e« 
toute  sa  dilatation  se  reporte  vers  Tautre  extrémité.  11  pousse 
alors  une  bagaette  de  dégourdi  ^  de  même  nature  que  son 
support,  qui  fart  mouvoir,  hors  de  la  moufle,  une  aiguille  ^ 
d<nit  les  dimensions  asyt  oateuléee  pour  mufti[riier  par  cent  Tex- 
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teQsîoQ  que  ta  dilatation  fait  éprouver  au  barreau  d'argon t.  L'ex- 
trémité lihre  de  cette  aiguille  parcourt  uD  arc  de  cercle  divisé  en 
3oo  parties  ^  27  à  3o  degré&  de  cet  arc  équivalent  à  peu  près  è 
L    1 00*  du  thermomètre  centigrade . 

L  La  cuisson  des  couleurs  sur  porcelaine  a  une  latitude  depuis 
L  pw' jusqu'à  280".  Entre  3 00  et  3a 5  environ  de  ce  pyromètre  ^ 
[  Targent  se  fond  ;  c'est  ce  qui  m'a  fait  dire  que  le  maximum 
I  da  cuisson  des  couleurs  vilriJiables  de  moufle  ou  réverbère ,  n'é' 
tait  pas  très-éloigné  de  la  fusion  de  l* argent. 

On  voit  que  cet  instrument  est  encore  imparfait ,  puisqu'il  ne 
donne  pus  des  mesures  absolues  de  température,  mais  qu'il  fait 
connaître  seulement  la  diffirence  qu'il  y  a  entre  la  dilatation  d'un 
p  barremu  d^gent  de  ^  décimètres  de  long  et  celle  d'une  barre  de 
j  porcelaine  dure  dégourdie,  4||une  égale  longueur.  Or,  on  necon^ 
Bâît  pas  la  dilatation  du  dégourdi  de  la  porcelaine  h  cette  tempe- 
rature  ,  on  sait  seulement  qu'elle  est  très-faible.  On  n'a  donc 
qu*une  différence  entre  deux  nombres  dont  Tun  des  deux  es| 
ieul  certain. 

Néanmoins  on  pourrait  peut-être  déjà,  et  malgré  ces  imper- 
fections qu'il  sera  possible  de  corriger,  établir  un  tableau  com- 
paratif des  tons  de  couleurs  que  prend  suecessivement  le  carmin 
d'or  à  mesure  qu'on  élève  la  température,  avec  les  degrés  du  py- 
romètre d'argent  et  ceux  du  tliormoniètrâ  à  mercure* 
J'ai  essayé  ce  tableau  comme  il  suit  : 
Liu^gi^nt  fondant  au  pyroraètr'*  d'argent  entre  3oo  et  3a5,  eà 
ou  peut  supposer  que  la  dilatation  de  Targent  suit  toujours  le 
même  rapport  dans  les  hautes  températures  que  dans  les  basses  , 
et  qu'o^  veuille  exprimer  c^s  rapports  sur  une  même  échelle  que 
oïlle  qui  est  employée  dans  les  thermomètres  à  mereure  pour  ex- 
primei  k'^  biisses  tempéra tuie&,  on  conclura  que  Taigent  touA 
k  iQùQ  degrés  du  Ih^rii^uiotre  centigrade  à  merrure.  Or 
M.  J.  Prînsep  a  indiqué  9f>9  degrés  cenli grades  pour  Jafu£ion  de 
rargent  O^m  résultat  donne  unea^&ez  grandie  conliancedans  la 
marche  du  pyroioèAre  d  argent ,  tel  que  jâ  Viû  éUhh ,  et  penoBl- 
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trait  de  dresser  la  XMe  suivante  des  différetitâ  degrés  de  temp^ 
rature  où  s'opèrent  les  diverses  cuissons  de  couleurs  vitriQabk 


DÉNOMINATION 
dc9  feui. 


COULEURS 


DEGRÉS 
du    pjtiiméin 

d'argent. 


MàtUtM 

4u  ilito. 


Feu  d*op»   star    fonds 
tendrez. 

—  dt  a*  rÊtouche, 

—  de  1**  retouclic. 


—  de  potnture  ou  ûa  cou- 
leur ordma^e^  dlk- 
tendre. 


^  Je  garnUuro  d'assiet- 
ttts,  en  met  d'or* 

—  de  couleur  dore. 


RouEe-brun    sale ,    bri- 
quetd,  h  p^\nt  glac& 

Rouge  ^  un  peu  brique  té. 


'  d'or  mat. 


□      :^,  UD 

té      ms  Je5 


Rose  purpudu*  # 


Ro.sc  di-aot  sur  te  vio- 
la tre. 


Ton  violacée 


Ton  vloràcé  ]?Uc. 

Ton  rose  enlltrenjent  Ûh- 
paru,  ei  Ion  violaci^ , 
lîr(?squc  cntiÈrement, 


de  300  A  330 
2j:. 

373 

200 

315  à  330 
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6:« 

^« 

m 
m 

1»00 


La  cuisson  fixe  les  couleurs  vitrifia  blés  ,  ot ,  en  les  fomUnu 
leur  donner  de  la  transparence  et  d**  Teclat.  Loi^squ'eJles  soul  t[H 
pHquëes  ^m  une  couverte  qui  n'agit  pas  sur  elles,  elles n'épitm- 
vent  pas  d'autres  changements^  ainsi  que  nous  Tavons  déjà£t| 
mais  ce  passage  de  Topacité  des  couleurs  non  cuites  h  la  transpl- 
renée  ou  au  moins  à  la  transluciditë  des  couleurs  cuîtes  en  dinri- 
Tiue  l'intensité  et  quelquefois  en  modifie  un  peu  le  ton-  il  peoi 
détruire  l'harmonie  d'un  tableau  et  diminuer  la  vigueur  des  peùh 
tures  d*ornement.  Il  faut  alors  les  recouvrir  d*uiie  nouvelle  c<mh 
che  de  couleurs ,  les  recuire  de  nouveau  et  quelquefois  mèm 
leur  donner  encore  quelques  nouvelles  retouches  ,  et  les  ciiirt 
une  troisième  fois,  La  température  de  chaque  cuisson  va  toujoin^ 
en  diminuant  ;  cette  diminution  résulte  de  ce  que  chaque  fois  dB 
a  mis  moins  d'épaisseur  de  couleur,  et  que  celles  de  dessous  kl» 
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litent  la  fusion  de  celles  de  dessus  5  mais  une  fréquente  répétition 
~de  la  même  température  peut  altérer  les  couleurs  qui  l'auraient 

déjà  éprouvée  une  ou  deux  fois.  Cependant  nous  avons  vu  dans 
:  plusieurs  cas  passer  cinq  fois  au  feu  des  tableaux  précieux  qui 
'n'étaient  pas  bien  venus  aux  premiers  feux  et  qui  au  cinquième 
'  ont  acquis  toutes  les  qualités  désirables. 


CHAPITRE  VI. 

Akt.  I.    ^  mFLFENCE  DES  EXCIPIENTS,  TANT  DE  LA  MASSE 
QUE  DE  LA  GLAÇURE. 

La  nature  de  l'excipient  sur  lequel  on  applique  la  couleur, 
exerce  une  influence  notable  sur  le  ton  qu'elle  conserve  après  sa 
cuisson.  L'action  chimique  de  la  glaçure  donne  lieu  à  des  résul- 
tats remarquables,  et  les  propriétés  physiques  relatives  de  l'exci- 
pient et  de  la  couleur,  font  souvent  naître  des  défauts  qu'il  faut 
savoir  expliquer,  pour  qu'il  soit  possible  d'y  remédier (^) 

§  l*'.  —  Influence  dàmque  des  excipients.  . 

Comme  nous  l'avons  déjà  vu  en  parlant  des  glaçures  des  di- 
verses poteries,  ces  glaçures  se  composent  d'acide  silicique,  d'a- 
cide borique ,  de  soude  ou  de  potasse ,  d'oxyde  de  plomb ,  et 
quelquefois  d'oxyde  d'étain. 

L'oxyde  de  plomb,  indispensable  dans  la  préparation  de  cer- 
taines couleurs,  est  au  contraire  nuisible  au  développement  de 
certaines  autres.  Pour  exemple,  nous  citerons  les  couleurs 
d'or  qu'il  rend  sales ,  ternes  et  violacées,  lorsque  le  fondant  de 
ces  couleurs  contient  déjà  le  plomb  nécessaire  à  leur  fusion. 

La  même  observation  s'applique  aussi  à  l'excès  d'alcali  :  si  la 
potasse  et  la  soude  sont  quelquefois  nécessaires  pour  avoir  de 
belles  couleurs,  elles  deviennent  la  source  de  plus  d'un  défaut , 
quand  dominant  dans  la  glaçure  de  la  poterie,  elles  peuvent  réa- 

0)  La  pâte  même  peut  aTolr  une  certaine  inflneiice  rar  les  oonleiirs  comme 
on  1*»  d^  indiqué  an  tableau  n*  IV,  et  à  la  page  352  de  ce  Tolmne  S  2 ,  en 
parlant  dn  kaolin  d'Ebreull ,  dans  rAlUer.  On  a  remarqué  qu'aucune  couleur 
tirée  de  l'or  et  surtout  le  carmin  ne  conaenralent  ni  leur  fraldieur  ni  leur  ton , 
lofsqu'on  les  employait  sur  la  porcelaine  dont  ce  kaolin  était  la  baae. 
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glr  stir  les  otydes  colorants,  surtout  lorsque  cetta  glaçtire  ^k 
slble  ou  qu'on  cuit  lu  couleur  h  uîie  tempcîtature  élev*?c. 

L'oxyde  de  chrome ,  par  sa  tendance  à  passéf  sous  l'iDjUaa» 
dé  la  potasse  ou  de  la  soude  à  l'état  de  chromate  jaiine^  petit  ilrtr 
m  et€mpl6 frappant  des  inconvénients  que  présenterait,  posrb 
verts  de  chrome ,  un  eitciplant  trop  alcalin  *  sur  ces  exclpiefiËlâ 
v^ts  tirés  du  chrome  se  décomposent^  ils  deviennent  iagaieietli 
teinte  jaune  s* étend  même  au  delà  de  ta  place  ou  le  vmitU 
mis,  Lesémâux  qui  doivent leitrfasihtUté  à  Tacide  borique, tU 
frenl  pas  ce  défaut- 

Enfin  Toxyde  d*étain  qui  entre  dans  la  eomposilîon  dis  ^ 
cures  des  faïences ,  communique  à  ces  glaçares  une  opactî^  qa 
pénètre ,  si  elles  sont  fusibles,  dans  la  couleur  vitrifiâbk  tfciJiMis 
qualités  peuvent  se  trouver  altérées^  elles  deviennent  opsuju^d 
ne  peuvent  plus  se  mêler  à  cause  de  l'oxyde  d*étaia  qu'elles  m^ 
tiennent. 

Ces  courtes  observations ,  qu'il  est  facile  de  compléter  jm  l6 
détails  que  nous  avons  déjà  donnes  en  traitant  de  chaque  coulm 
en  particulier^  nous  font  voir  la  valeur  qu*il  convieht  d'atta^^her 
à  la  connaissance  chimique  des  différentes  glaçares  que  Vofii  veut 
décorer-  Nous  avons  vu  cependant  que  cette  valeur  devenait  bia 
faible  quand  la  température  à  laquelle  se  cuisaient  les  couleun^ 
était  incapable  de  ramollir  les  vemis,  émaux  oa  couvertes. 

%  %  —  Injïuence  ph/êique  de  t excipient  ,    diffiremx  M 
dilatabititê ,  treësaïUemenif  écaille. 

Les  rapports  de  dilatabilité  entre  la  glaçure  sur  laquelle  cz 
applique  la  couleur  et  la  couleur  elle-même ,  sont  inévitablement 
liés  par  certains  rapports.  Il  faut  hécessairement  que  ces  deui 
matières  se  dilatent  à  peu  près  autant ,  pour  qu'en  se  refroidis- 
sant, la  contraction  de  Tune  suive  celle  de  l'autre.  C'est  une  con- 
naissance impossible  à  acquérir  à  priori  ;  on  ne  peut  y  arriver 
4tië  t)ar  tAtotiiieiiiënt. 

Une  différence  dans  la  dilatabilité  de  l'excipient  et  de  là  cou- 
leur ^  amène  des  défauta  auxquels  il  est  à  peu  près  impotsîbla  de 
remédier,  m  e6MN)  lesqtids  il  est  d'autant  plus  ntfsmx  de  ié  inir 
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^.,;n  garde,  qu'ils  n'apparaissent  souvent  qu'à  la  troisième  fois 

__ftt*on  soumet  la  couleur  au  feu.  On  a  même  des  exemples  de 

^>eintures  qui  ont  écaillé  longtemps  après  être  sorties  de  la 

kkmfle. 

-^    le  tressaillement  et  Técaille ,  défauts  souvent  indépendants  de 

~a  caisson,  quand  elle  a  été  amenée  au  point  convenable,  sont 

^lus  le  plus  souvent  à  une  mauvaise  composition ,  à  une  mauvaise 

confection  de  la  couleur.  En  examinant  une  écaille,  on  remarque 
fiu^ilement  que  l'éclat  qui  s'est  échappé  a  entraîné  avec  lui  une 
~'  partie  souvent  notable  de  l'excipient. 

Les  couleurs  qu'on  applique  sur  les  excipients  très-flisibles  et 

~  en  particulier  sur  la  porcelaine  tendre ,  n'offrent  jamais  ce  défaut  ; 

]2  pour  ces  couleurs,  quelle  que  soit  leur  dilatabilité ,  la  fusion  de 

""Texcipient  amène  celle  du  fondant,  et  il  s'établit  pour  ainsi  dire 

""  un  équilibre  entre  la  composition  de  la  glaçure  et  celle  de  la  ma- 

~  tière  vitrifiable.  Devenant  à  peu  près  identiques  elles  se  dilatent 

uniformément,  et,  ne  faisant  plus  qu'une  même  substance,  elles 

"    se  contractent  ensemble. 

Abt.  II,— I1IFI.IJ8NGE  DES  GOBPS  JENVUtOlllfANTS  EN  VATBUBS, 
PENDANT  hA  CUISSON. 

Les  couleurs  vitrifiables  sont  exposées  pendant  la  cuisson  à 
d'autres  influences  que  celles  de  la  glaçure  suf  laquelle  on  les 
applique  ;  garanties  ou  non  de  l'action  directe  de  la  fumée  et  des 
cendres  du  foyer ,  elles  sont  plus  ou  moins  soumises  aux  influen- 
ces de  la  vapeur  d'eau ,  de  l'oxyde  de  carbone,  des  vapeurs  alca- 
lines et  plombeuses ,  dont  il  convient  maintenant  d'apprécier 
le  r61e  et  l'énergie.  Les  moufles  mêmes  dans  lesquelles  on  en- 
^  ferme  les  peintures  délicates ,  se  remplissent  quelquefois  acdden- 
tellement  de  vapeurs  dont  le  séjour  laisse  sur  les  pièces  des  traees 
trop  souvent  ineffaçables. 

§  1.  —  De  la  vapeur  <r eau. 

L'eau  à  Tétat  de  vapeur,  seule ,  ne  peut  avoir  aucune  influence 
&cheuse  sur  les  couleurs  vitrifiables,  quand  la  température^  con- 
venablement et  progressivement  élevée,  s'oppose  k  sti  omdw»- 
satioD. 


080  DiCORATION  DÉS  POTERIES. 

L'expérience  plusieurs  fois  répétée  de  pièces  peintes  plongis 
dans  l'eau  avant  la  cuisson  et  parfidtement  venues ,  confinne  eelle 
manière  de  voir. 

L'humidité  ne  peut  avoir  sur  la  peinture  avant  et  pendant  a 
cmsson,  qu'une  action  mécanique  ;  elle  ne  peut  a^r  que  k»s- 
qu'elle  se  condense  sur  les  couleurs  et  que  les  gouttelettes  a 
ruisselant  viennent  les  déplacer.  Nous  avons  indiqué  avec  détails 
les  précautions  à  prendre  dans  l'emmouflement  pour  s'opposer  I 
cette  influence. 

Nous  avons  dit  que ,  seule ,  la  vapeur  d'eau  ne  pouvait  apr  sur 
la  qualité  des  couleurs ,  mais  il  n'en  est  plus  de  même  pour  Ii 
vapeur  d'eau  mêlée  d'oxyde  de  carbone;  elle  augmente  l'énergK 
décomposante  de  cet  agent ,  comme  le  prouvent  les  expériences 
de  M.  Malaguti ,  dont  nous  nous  bornons  à  citer  les  condusioas. 

La  théorie  ne  suppose  à  l'oxyde  de  carbone  qu'une  action  ré- 
duisante se  portant  surtout  sur  l'oxyde  de  plomb  contenu  dans  le 
fondant;  les  expériences  de  M.  Malaguti  nous  ont  appris  qu'un 
fondant  très-basique  ne  perdait  pas  de  son  poids  quand  on  le 
maintient  à  la  chaleur  blanche  pendant  quatre  heures,  dans  un 
courant  d'air  sec ,  même  dans  un  courant  d'air  humide  ;  il  ne  perd 
pas  non  plus  de  son  poids  quand  on  le  porte  à  l'incandescence 
dans  un  milieu  contenant  parties  égales  d'air,  d'hydrogène  et 
d'oxyde  de  carbone ,  si  ce  mélange  est  sec  ;  la  réduction  com- 
mence aussitôt  que  le  mélange  est  humide ,  et  l'analyse  a  démon- 
tré que  la  perte  porte  uniquement  sur  l'oxyde  de  plomb  contenu 
dans  le  fondant. 

Estrce  à  cette  cause  unique ,  à  la  réduction  de  l'oxyde  de  plomb, 
à  la  volatilisation  du  métal  quand  il  est  réduit,  qu'il  faut  rappor- 
ter le  peu  de  brillant  que  prennent  quelquefois  les  couleurs  vitri- 
fiables?  Est-ce  seulement  la  présence  de  l'oxyde  de  carbone 
humide  ,  dans  la  fumée,  qui  lui  communique  ses  propriétés  des- 
tructives? nous  ne  le  pensons  pas. 

J  2.  —  Vapeur  faligineuse  et  acide. 

Aucune  fumée,  le  charbon  lui-même  mêlé  aux  fondants, 
quand  toutefois  il  peut  se  brûler  avant  d*être  porté  à  une  chaleur 
ronge,  n'empêche  les  couleurs  de  briller;  très-souvent  on  mêle 
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XIX   noirs,  quand  ils  n'ont  pas  leur  ton  à  l'emploi,   d'assez 
^"^  >Ttes  proportions  de  noir  de  fumée  sans  que  ces  noirs  cessent  de 
lacer  au  feu.  La  vapeur  de  charbon  peut,  impunément  pour 
^^""^^^  dire,  pénétrer  dans  une  moufle  sans  amener  d'avaries  dans 
^1  réussite  de  la  cuisson.  La  fumée  de  bois,  dont  les  caractères 
:  himiques  sont  tout  différents ,  puisqu'elle  est  fortement  chargée 
^     :::*huiles  empy  reumatiques  et  d'acides  pyroligneux,  agit  d'une  tout 
=f^.atre  manière  ;  c'est  elle  qui  empoisonne  les  moufles ,  et  elle  les 
«npoisonne  peut-être  moins  encore  par  l'oxyde  de  carbone  dont 
s:  «  die  est  formée,  que  par  le  peu  de  principes  acides  qu'ellecontient. 
^^      Cette  explication  nous  paraît  suffisamment  appuyée  par  l 'ac- 
ajou de  l'acide  sulfureux  sur  les  couleurs  de  moufles  pi  est  géné- 
Tr=^  ndement  reconnu  qu'il  est  impossible  de  bien  cuire  dans  une 
-  moufle  dans  laquelle  on  a  calciné  de  la  couperose,  et  qu'il  est 
.argent  de  laver  longtemps  à  l'eau  bouillante  tous  les  rouges  pro- 
■^  Fanant  du  sulfate  de  fer;  un  lavage  imparfait  les  empêcherait  de 
^briller,  et  le  peu  d'acide  qu'ils  pourraient  contenir  encore,  agit 
^  sur  les  autres  couleurs. 

Il  ne  nous  reste  plus  qu'à  parler  de  l'influence  des  vapeurs 
^  plombeuses  et  alcalines. 

S  3.  —  Vapeurs  fondantes. 

Nous  venons  d'expliquer  (page  68o)  la  volatilisation  de  l'oxyde 
de  plomb,  et  de  déterminer  les  circonstances,  heureusement 
rares,  dans  lesquelles  cette  volatilisation  est  possible. 

Nous  devons  ajouter  encore  que,  lorsque  l'on  met  en  présence, 
à  une  petite  distance  d'une  pièce  enduite  d'un  vernis  plombeux  , 
une  autre  pièce  non  émaillée,  la  pièce  émaillée  perdra  de  son 
vernis,  tandis  que  l'autre  prendra  un  commencement  de  glaçure. 
Cette  observation ,  qui  explique  l'habitude  des  fabricants  d'en- 
duire intérieurement  de  litharge  les  étuis  dans  lesquels  ils  cuisent 
les  pièces  verpissées  au  plomb  (*) ,  doit  faire  pressentir  aux  pra- 
ticiens l'importance  des  précautions  à  prendre  dans  l'emmoufle- 
ment  des  peintures  d'art.  Les  vapeurs  plombeuses ,  aspirées  pour 

(i)  On  Goum  les  grès  cérames  fins  d'une  glaçure  mince ,  mais  sufllsante ,  en  les 
plaçant  dans  des  étuis  enduits  de  litharge  ou  seuiement  en  mettant  au  miUeu 
d*eux  des  pièces  cliargées  de  cet  oxyde  de  plomb.  (  Voir  toi.  1* 
description  de  ce  procédé  de  glaçure.) 
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i«K»e     otrenl  en  conibinaboa  nvec  la  silice  queren 

sur  lesquelles  elles  se  condensent,  el  si  ce* 

\t  leur  coloralion  i  des  couleurs  tirées  de  ror^  * 

neût  altérées  par  un  fondant  trop  plombeur,  c 

îDt  endommagées  et  deviennent  sales  et  viol 

Â&T.  III*  ^  ACGIBEMtS  £T  AVAtU£S 

Apr^  avoir  fait  connaîlie  dans  ce  livre  tous  les  moycf 
cédés  qu'on  emploie  pour  di^eorerles  poloriesd'unemi 
iide  et  analogue  à  teur  nature  minérale ,  nous  devons  le 
en  examinant  les  altérai  tons  dont  quelquefois  ces  mer 
accompagués ,  et  là  maïuère  de  les  éviter  ou  au  moï 
réparer. 

Nous  laminerons  successivement  les  défectuosités  c 
qui  viennent  du  feu,  celles  qu'on  peut  attribuer  aux 
décorantes^  et  enfin  les  altérations  que  ces  matièrei 
éprouver  par  différents  agents  après  avoir  été  Ûséfô  SEir 
iMj^r  le  feu. 

§  1.  —Altération  résultant  de  P action  dnfeu 

La  première  est  celle  que  les  couleurs  éprouvent  d'un 
feu.  Elles  perdent  de  leur  vigueur,  elles  se  mêlent,  i 
les  unes  sur  les  autres  5  les  plus  inattaquables ,  telles  qu 
le  vert,  les  noirs,  résistent  et  deviennent  dominantes^  l 
telles  que  les  roses,  les  gris,  changent  de  couleur  ou( 
sent  5  les  rouges  passent  au  brun  foncé  et  les  brunâtres 
Lorsque  cet  excès  de  feu  est  extrême  il  n'y  a  aucun  remé 
qu'il  n'a  point  opéré  de  décomposition  complète,  on  pei 
d'enlever  les  couleurs  trop  altérées  pour  les  remplacei 
couleurs  neuves ,  et  repasser  la  pièce  au  feu  pour  la  eu 
il  est  rare  que  ce  moyen  réussisse ,  lorsque  l'excès  de  ( 
considérable ,  que  toutes  Tes  couleurs  ont  été  plus  ou  m< 
rées,  et  qu'il  y  a  lieu  à  un  second  ou,  ce  qui  est  encon 
im  troisième  feu. 

Lorsque  la  peinture  n'a  pas  eu  assez  de  feu ,  les  coule 
restées  mattes,  l'or  ne  tient  pas.  On  croit  qu'un  repassa 
feu  plus  fort  sera  un  remède  facile  et  efficace.  Il  n'ei 
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iujouisainsi,  au  moins  pour  les  couleurs  qui  sont  devenues, 

amme  nous  Tavons  dit  plus  haut  (cbap.  V,  §  3),  plus  dures  ;  car 

!ifeu  beaucoup  plus  fort  qu'il  faut  lotir  donner  ^  altère  les  cou- 

:^    -Jkn  délicates)  sans  encore  faire  prendre  utt  beau  glace  aux  cou* 

.mas^  dures;  on  ne  peut  en  approcher  qu'en  recouvrant  ces  cou- 

3Ur8,  ternes  par  défaut  defeu,  d'un  glacis  léger  delà  mAme  fK)Uleur. 
J^  Les  moyens  de  réparation  varient,  au  reste ,  suivant  les  drcofl- 
~^  "ttmces  et  doivent  être  choisis  par  le  praticien  éclairé.  Cela  regarde 
"^  'Atièrement  le  préparateur  dea  couleurs  et  cuissons ,  et  nullement 
'^  6  peintre  ou  le  décorateur  auxquels  ou  he  peUt  attribuer  une  pà* 
-  'TeUle  avarie^ 

^  I  2.  —  Altération  résultant  des  couleurs  oU  de  leur  emploi. 

Nous  supposons  que  les  couleurs  iont  bonnes  et  qu'elles  n'otit 

^^Aétë  reçues ,  comme  c'est  l'usage  à  Sàvres  ^  qu'après  avoir  été 

^l»sayées  authentiquement  et  soumises  à  Vexaitien  des  peintres  de 

différents  genres  qui  doivent  les  emplo^feif  *,  enfin  que  leurs  qua-* 

^-  litës ,  après  avoir  été  débattues  dans  une  réunion  régulière  et 

en  présence  du  directeur  et  du  chimistd  prëpatateur,  tel  ont 

,*  feit  admettre  comme  devant  donner  de  bons  résultats  lorsqu'elles 

seront  bien  employées,  soit  seules^  soit  mélangées  dans  des  pfo* 

portions  convenables  avec  les  couleurs  auxquelles  elles  doivent 

pouvoir  être  associées.  Si  elles  donnent  dans  Tusage  de  mauvais 

résultats,  cela  ne  peut  tenir  qu'à  un  effet  de  feu,   ce  qu'il  est 

facile  de  reconnaître ,  ou  venir  soit  de  l'ignoranoe  du  peintre,  àoil 

du  peu  d'attention  qu'il  aura  apporté  dans  l'emploi  ^  o'est4hdire 

dans  les  mélanges ,  les  épaisseurs ,  le  broyage ,  le  chois  des  huiles 

délayantes,  etc. 

Ainsi ,  mettant  de  côté  les  altérations  qui  peuvent  venir  de  la 
mauvaise  qualité  des  couleurs,  puisque  nous  supposons  qu'elles 
ont  été  reconnues  bonnes,  nous  n'avons  plus  de  défectuosité k 
craindre  que  les  suivantes  : 

L'écaillage  qui  peut  résulter  ou  de  l'excès  de  feu,  ou  d'une 
trop  grande  épaisseur  dans  l'emploi  ou  d'un  mauvais  mélange. 
Nous  avons  dit  ce  qu'on  entendait  par  cette  expression^  et  quelle 
pouvait  en  être  la  cause ,  lorsqu'il  tenait  à  la  couleur.  Ici  nous 
ne  pouvons  plus  l'attribuer  qu'à  Tune  des  causes  que  nous  ve- 
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nons  de  signal^^r,  et  dans  ces  cas,  surtout  dans  le  secoi^.  îra*^P^^ 
se  miinifesliï  que  dans  certains  points  qu'on  peut  eniem  îitll*"^  !  * 
procédé  que  nous  ferons  connaître  plus  bas*  1*^  1^ 

Mais  quand  il  tient  à  trop  de  feu  ou  à  un  mauvais  emjillp^d 
réparti  sur  toute  la  pièce  ^  le  remède  est  non-seulemeot  ineiatl^  V-^* 
mais  il  aggrave  le  mal ,  car  le  feu  nécessaire  pour  cuite  b|atiil^**^ 
refaites ,  altère  et  fait  même  écailler  les  parties  volsinfë,         iVpia 

L*écaillagc  est  un  défaut  grave  et  qui  Ole  à  une  peinm  TÏ^^y^-^t 
fiable^  ce  que  j'ose  appeler  son  principal  mérite,  oeliai^ltt|^«  ^ 
inaltérable  par  l'action  du  temps;  car  il  importe  peu  ^ 
une  peinture  d'art,  même  d'ornement,  il  n'y  ait  qu'un* î^il^^tî 
d'altéi'ée;  il  faut  qu'elle  soit  intègre,  ou  bien  il  eûtététoalwriilt^ 
bon  et  beaucoup  moins  dispendieux  de  faire  entièremeai  kti-1  ^ 
blenu  avec  la  couleur  altérable  qui  a  servi  à  raccommoder  lapT^l 
tîes  écaillées.  La  copie  d'un  beau  tableau  écaillée»  qniifcd Al 
écaille,  n'a  que  le  mérite  d'art  d'une  bonne  copie ^  ^'^^^^W 
pas  plus  digne  d'être  distinguée  qu'une  copie  à  Thuile* 

Les  parties  écaillées  sur  pièces  d'ornements  qui  ne  éanfft 
point  être  employées  dans  les  usages  domestiques  ^  peiitênf  Im 
raccommodées  avec  des  couleurs  non  vitrîiiables ,  mais  rendais 
solides  et  peu  attaquables  par  Teau  froide ,  tel  que  le  vemU  (fe 
copaL  La  pièce  produira  tout  son  effet  et  pendant  un  bleji  looc 
temps,  elle  n'aura  perdu  que  le  mérite  de  la  diflicultë  vtinciw; 
mais  récaille  sur  les  pièces  qui  sont  employées  dans  le  sema 
de  la  table  n'est  pas  tolérable  ^  car  après  Irès^peu  d'emploi,  I« 
raccommodages  ^'en  iront  par  l'effet  du  frottement ,  des  Unpi 
àTeau  chaude,  etc,  .i 

H  y  a  deux  moyens  généraux  de  réparations  qu'il  faut  téa 
connalti'e. 

L'un  est  r  en  levage  lo<^l  et  circonscrit  de  la  partie  qu'on  v*eilt 
refaire-  On  employait  autrefois  un  grès  argileux  fin  qu'on  appefk 
pierre  verte  ou  pierre  à  T eau,  et  on  enlevait  la  couleur fMi 
frottement,  mais  cette  opération  était  longue,  il  était  difficile  r!^ 
rester  dans  les  limites  de  la  couleur  à  enlever ,  et  la  glaçure  rendue 
rude  et  raboteuse  communiquait  cette  rudesse  à  la  couleur  mis* 
sur  la  place  découverte. 

On  se  sert  maintenant,  surtout  à  Sèvres  où  ce  procédé  a  élé 
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pour  la  première  fois  en  usage  par  le  chef  de  Tatelier  de  pein- 
fc  (M.  Willermet),  de  l'acide hydro-fluorique  liquide.  On  sait 
3  quelle  précaution  il  faut  manier  cet  acide  si  corrodant  ]  on  en 
Dd  avec  un  pinceau  du  plus  ou  moins  condensé  et,  en  passant 
rinceau  sur  la  couleur ,  elle  est  dissoute  et  enlevée  comme  du 
^on  Test  par  la  gomme  élastique.  Il  faut  laver  immédiatement 
^lace  à  grande  eau  et  à  plusieurs  reprises ,  l'essuyer  parfaite- 
Qt  pour  être  sûr  qu'il  ne  reste  aucune  particule  d'acide  fluori- 
s  qui  pourrait  empoisonner  toutes  les  couleurs  de  la  moufle. 
^  place  de  la  glaçure ,  mise  à  nu  par  cette  simple  opération , 
lisse  ;  elle  a  à  peine  perdu  son  poli  et  la  retouche  s'y  étend  et 
fixe  parfaitement. 

Le  terne  que  prennent  certaines  couleurs  dans  un  tableau 
5té  de  couleurs  brillantes ,  présente  un  désaccord  très-désa- 
able.  Quand  il  est  ainsi  partiel,  il  ne  peut  venir  que  d'un 
avais  mélange  d'une  couleur  trop  dure  avec  la  couleur  prin- 
»ale  pour  en  modifier  le  ton. 

Un  ou  même  plusieurs  repassages  avec  un  glacis  de  couleurs 
is  fondantes,  peuvent  corriger  ce  défaut  :  lorsqu'on  ne  peut  pas 
parvenir ,  il  n'y  a  d'autre  ressource  qu'un  commencement  de 
lissage  par  frottement  qui  ôte  le  mat  désagréable  de  ces  parties. 
Le  terne  peut  venir  d'un  défaut  de  la  couleur  qu'elle  n'a  pas 
fsenté  à  la  réception,  ou  que  le  peintre  a  ignoré.  Les  bleus 
izur  y  sont  très^ujets.  Après  avoir  bien  glacé  à  un  premier 
i ,  ils  se  dévitrifient  à  un  second  et  deviennent  ternes  et  même 
elquefois  conune  grésilles.  C'est  un  défaut  dont  la  cause  ne 
Ltre,  comme  on  le  voit,  dans  aucune  de  nos  catégories,  et  qu'on 
peut  éviter  qu'en  mettant  un  glacé  du  même  bleu  sur  le  bleu 
it  qui  doit  recevoir  un  second  feu. 

Le  désaccord  ou  décousu  (  qu'on  me  passe  ce  mot  techni- 
e) ,  résulte  d'un  mauvais  emploi  de  couleurs  surtout  dans  les 
Ranges*,  lorsqu'une  couleur  a  eu  plus  d'action  modifiante  sur 
e  autre  couleur  que  le  peintre  ne  l'avait  présumé,  elle 
truit  plus  ou  moins  complètement  la  teinte  avec  laquelle 
sur  laquelle  on  l'avait  mise.  Je  puis  citer  un  exemple  frap- 
ut  de  cette  altération  sur  une  pièce  très-importante ,  où  un  gris 
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fondant,  mis  sur  des  portraits  pour  donner  le  ton  gris  aux n 
tons  d'hommes  bruns ,  avait  blanchi  toutes  ces  parties. 

Lorsqu'il  n'y  a  pas  eu  trop  de  feu  et  que  cet  accident  n'est  »• 
rivé  qu'au  premier  feu ,  la  retouche  le  corrige  complétemeaL 
Hais  à  un  dernier  feu  il  faut  laisser  cette  imperfection  qmakxi 
n'est  souvent  visible  que  pour  les  observateurs  très-ejwrccs  el 
très-attentifs. 

Un  défaut  qui  paraît  bien  grave  et  comme  analogue  à  récill- 
lage,  est  celui  qu'on  peut  nommer  retirage  de  la  couleiir.ll 
paraît  être,  pour  les  couleurs  de  moufles,  analogue  à  celui  que 
présente  le  bleu  au  grand  feu.  La  couleur  se  rassemble  en  petiu 
paquets  allongés  et  laisse  des  places  blanches  ayant  l'aspect  d'é- 
caillés ^  mais  on  voit  distinctement  que  la  couleur  s^est  retirées 
réunie  en  petites  parties  saillantes  et  fondues,  et  non  pas  floolefée 
comme  dans  l'écaillé.  Ce  défaut  vient  de  ce  que  le  peintre  a  en- 
ployé  des  essences  devenues  trop  grasses  par  l'action  de  Ttir. 
Quand  on  emploie  des  essences  distillées,  il  n'a  jamais  Meu.  Ce 
défaut  se  manifeste  bien  plus  souvent  en  été  qa*en  hiver.  ComoM 
il  ne  se  montre  généralement  qu'au  premier  fea,  il  est  très-répa- 
rable. On  enlève  la  partie  agglomérée  de  la  couleur  et  on  colon 
de  nouveau  la  partie  décolorée. 

Un  autre  défaut,  dont  on  ne  connaît  ni  la  eause  ni  le  remèà 
assuré,  est  celui  dans  lequel  une  peinture  se  couvre  au  premier 
feu,  plus  rarement  au  second,  d'une  multitude  de  petits  points 
noirs  qu'on  attribue  à  la  réduction  de  l'oxyde  de  plomb  du  fon- 
dant. Nous  avons  remarqué  qu'il  n'était  pas  répandu  également 
sur  toutes  les  parties  de  la  pièce ,  où  on  avait  appliqué  des  cou- 
leurs plombifères  ^  que  les  bleus  de  ciel ,  les  gris  de  carnation  y 
étaient  plus  sujets  que  les  autres  couleurs  ;  que  ces  points  étaieot 
souvent  plus  abondants  et  quelquefois  même  uniquement  plac^ 
sur  les  parties  saillantes  d'une  cx>uverte  mal  étendue.  Ce  défaui 
se  présente  aussi  sur  l'émail  de  la  faïence. 

On  a  l'espérance  de  le  voir  disparaître  au  second  feu ,  mé 
cette  espérance  ne  se  réalise  pas  toujours,  et  alors  la  pièce  est  tout 
à  fiait  gâtée. 

Lorsque ,  sur  une  pièce  telle  qu'un  vase  ou  un  tableau,  m 
ou  plusieurs  couleurs  sont  restées  ternes,  et  qu*on  ne  peut  plus 
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I^sayer  aycune  retouche  pour  les  rendre  glacées,  on  peut  altë- 
flUer  cet  effet  désagréable  de  parties  mattes  au  milieu  de  parties 
Jiirillantes,  eo  leur  donnant  un  peu  de  glacé  par  une  sorte  de 
I  polissage.  La  niatiôro  polissante  est  de  la  couverte  pulvérisée,  et 
;roulH  qui  la  reçoit  est  un  morceau  de  bois  blanc  dont  la  partie 
frottante  est  coupée  et  taillée  d'une  manière  convenable.  Ou 
prend  de  la  couvarta  très-line  avec  ce  bâton  et  on  en  frotte  ru- 
dement h  pallie  lerne,  qui  acquiert  par  ce  frottement  un  oom- 
,  meiiccment  de  glacé. 

l{  On  a  essayé  successivement  le  tripoli ,  la  ponce ,  la  poussière 
;d*éïnéri! ,  etc.  \  les  uns  sont  trop  durs  j  les  autres  trop  tendres, 
La  couverte  a  une  dureté  moyenne  et  très-convenable.  Elle  agit 
fortement  sans  rayer  la  pièce |  ni  enlever  les  couleurs  \  mais  il  y  a 
des  couleurs  qui  sont  tellement  minces  et  tellement  tendres  ^  que 
quand  elles  sont  devenues  mattes  et  ternes,  on  ne  peut  essayer  de 
leô  polir  saas  tes  enlever. 

^^fi  3.  —  Mtération  après  la  cuisson f  par  diverses  cames, 

^liorsque  les  Poteries  sont  décorées,  et  qu'elfes  ont  été  cuites 
sao&  accident,  elles  ne  sont  pas  encore  complètement  à  l'abri  dû 
tante  avarie.  Il  faut  qu'elles  puissent  recevoir  les  liquides  qu'elles 
sont  destinées  à  contenir,  sans  en  être  altérées.  Or,  il  y  a  des  ma* 
lieras  alimentaires  acides,  telles  que  la  vinaigre^  le  jus  de  pomme. 
le  jus  de  citron  j  même  édulcorées  par  le  sucre,  qui  altèrent  par 
leurséjourde  loà  lâ  heurescertaines  couleurs  surporcelainedure. 
Les  plus  susceptibles  de  ces  altérations  sont  les  couleurs  les  plus 
fraîches  de  ton ,  telles  que  ïe  bleu  turquoise  n''  a3 ,  que  ïioui 
avons  déjà  signalé,  les  couleurs  d'or,  surtout  le  carmin  ,  que  la 
vapeur  d  eau  seule  peut  quelquebià  attaquer.  Les  couleurs  sui- 
Yanti^s  le  sont  moins ,  mais  «Ues  le  sont  encore  :  ce  sont  le  gris 
rou&s^tre  n*  i3,  le  noir  d'iridium  n"*  20,  le  jaune  d'ocrn  if  5o  A; 
les  rouges  laqueux  64  et  violâtre  66  ;  il  faut  pour  le  noir  d'iri^ 
iijum  et  les  rouges  64  et  66  un  séjour  de  24  heures  dans  les  aci- 
de» végétaux  pour  être  allérés.  Les  couleurs  altérables  par  Tac- 
tion  de  la  vapeur  d'eau  sont  bien  plus  rares ,  et  on  ne  doit  guère 
y  comprendre  que  les  couleurs  d*or  telles  que  le  carmin.  On  peut 
s^assurer  d'avance  de  celte  susceptibilité  en  laissant  pendant  a4 
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Duio  heures  ces  couleurs  expûsies  à  la  vapeur  de  Teau  bon 
Vëm  liquide,  même  chaude ,  ne  produirait  pas  le  mènoe  delfji  ] 
11  n'y  a  d*autre  remède  à  ce  défaut  que  de  rendre  Ifâ  c^)^  | 
plus  dures  et  de  les  cuire  fortemeol-  Quand  ces  <x>nditîonstiep» 
vent  passe  concilier  avec  leur  fraîcheur,  il  faut  sacrifier  cette  qia^  | 
Utë  à  la  solidité,  lorsqu'il  s'agit  de  pièces  qui  sont  destineeim 
usages  culinaires  j  ou  ne  doit  les  employer  délicates,  fraîdiesô 
tendres ,  par  conséquent  susceptibles  d'être  atlerées  ^  fie  jot 
les  objets  d'ornement  ou  de  décoration  qui  ne  seront  *^wm  a- 
posés  à  Taction  des  corps  altérants  que  nous  avons  indtqud. 

(*)  Celte  aclioo  de  ti  Tapeur  d*eau  nou^  aëté  signalée  pjr  une  aït^faipsf^ 
inirtiualLik  qui  est  arrivée  I  une  fenêtre  en  vitraux  peints  falt«  ft  U  miasCK^ 
ûti  Stores  eu  182§  ,  et  placée  itaiis  U  sacrlsiïe  de  Noire^Daniç^e'LoFcti^ i  Fr» 
Au  tiaut  d'un  ou  deui  ans  de  i>o^  dans  cette  église  encore  fraldue  lie  ooofinfiii^ 
tfiuic^  tes  coiiïeuni  roses  pq  légèremeDi  puq>urlnes,  fa  lies  avec  ie  prêàf/àéfti^ 
d*or,  c^t  â  To  n  d  3  n  1  3 1  c  a  H  n ,  ont  été  comme  déiayéei  par  llriiBlilHf  mÊÊmà 
sur  Ic5  feuËlTcs,  On  ^'est  empressé  de  dire  que  les  «lou leurs  sur  Ycrrtte  hiéaH 
tte  valaiedl  p^s  ccUca  des  auctens^  ctc**  ete.^  s^ins  r  fl^ctiir  que  les  andeiK,  éril 
ceruUi<!ft  couleurs  beaucoup  pLuâ  dures  &out  i^uclquerols  allér6o,  n'itêBÊ 
Jamais  employé  les  eouJcurs  roses  ou  purpurirtcs  Urées  de  Tor^  fbi/i  f^ 
^nnaisiaicnt  pas.  C'était^  du  moiu^  i  notre  cannaissance,  la  precièft  foi&^ïu'i^ 
Le&  employait  dans  la  peiniurc  sur  verre  ,  et  par  conséqueni:  ii  eùUallm  ^/t^xuex  à 
priori  ce  gcurc  d'aJléraiJou  pour  l'éviter.  On  s'en  était  déjà  serri  ea  h^iffrt, 
mah  alors  je  riKnoraU,  lors<iu*en  IBM  Je  \h  à  Oirord  et  daj)»  gudqiKi  jat/iï 
ehapelleSj  des  pcïn lu res  modernes  sur  verre  où  ces  couleurs  roses  et  pui|Hirio» 
avalent  ûié  employées  i  je  remarquai  que  dans  plusieurs  d'entj^  eil^,  io  tm- 
leurs  avaient  dé]i  éprouvé  uu  commejiceuient  d'alLératJOD« 

Ou  a  enlevé  ces  parties  pour  les  refaire  en  couleurs  plus  dures^  mais  mojns  inkÈfH 
on  les  a  soumlies,  avant  de  les  mettre  en  place^  à  U  vapeur  de  Tisau  bouiUaDte,  et 
on  s^est  assurij  ainsi  qu'clk's  résisteraient  complètement  k  Tac  lion  de  la  ivpeur  ktt- 
lUiUâ  Uu  him  où  ctift  icii^Uco  boni  pUct;«;A.  ^^*  u^  ina  avua  «  cumiuit  a  ivâ«n|iiB 
la  différence  d'action  de  l'eau  et  de  la  Tapeur  d*eau,  c'est  qu'au  milien  de  ces  cv- 
reaux  peints ,  il  s*en  trouvait  un  qui  n'avait  éprouvé  aucune  altéraUoo  ,  qamqtt 
ctiargé  des  mêmes  couleurs  que  ceux  qui  l'entouraient.  Or ,  ce  carreau  avait  éà 
placé  par  mégarde  dans  un  sens  différent  des  autres,  c'est-à-dire  que  la  partie 
peinte  avait  été  mise  en  dehors ,  exposé  âi  la  pluie  pendant  le  même  temps  que  )e 
autres  avalent  été  exposées  à  la  vapeur  tiumide  de  l'intérieur  de  l'église.  Il  était 
par  là  évident  que  l'eau  qui  avait  coulé  dessus  si  fréquemment  avait  eu  moins  d*a^ 
Uon  sur  les  couleurs  roses  et  purpurines  que  l'humidité  coudensée  dellntérieurde 
l'église. 

fin  DO  DIOXiiHB  ET  DBIllIXa  TOLUIIK. 
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I- 


B  la  iiâte  et  d«  la  ^lafOM 


(Tome  n»  page  199, ligne  89.) 

ai  fait  l'examen  chimique  d'une  feîence  JBne,  que  j'ai  tout 
de  rapporter  à  la  fabrication  de  Creil.  La  nature  singulière 
iremis  qui  recouvrait  cette  faïence ,  la  présence  dans  cette 
ure  d'un  silicate  de  chaux  m'engage  à  la  placer  ici  : 

Pâle  dépauiUée  de  vends. 

Eau  et  himildlté.    , 11,00 

Stnee 58,50 

Âlimifiie. •    •    •  S8,50 

Cbaux 0,10 

Oxyde  de  fer. 0^ 

AlcaU •    •    .  1,00 

Perte O^ftO^  . 

100,00 

IL  Uf\ 


et  ADHIf  I0ii. 


¥€rms  éépatdité  é^  pUw. 

HumUttA  et  acide  carboaïque,    ....  d,it 

Silice •    .    *    .    •  M,«l 

OxTdc  de  plomb.    *..**..,  li,lft 

Alumine.     ...*...,.««  |JN 

Oiyde  do  cuball bien 

Chiui. %4t 

Maenéiit.   ,    .    .    t ,  tnett 

Potasse  et  «Qude 9,3t 

Acide  borique.     .    « 7,35 

Il  esl  facile  da  ^oir  que  la  compositîoE  du  verob  poomil 
doonéô  par  le  dosage  suivant  : 

&onx  luppottd  sans  mq..    .-•*».  ill,0 

Fcïspalb .....*.  ISja 

CrUUl  ptom])«ux.    ....*••    .  39,jQ 

Crdc.    .     ,...*.«.».,  n^ 

Quirli  ou  iablê.  *    >    . 30,ft 

fondus  et  coulés. 

Quant  à  la  pâte,  l'analyse  ne  saurait  indiquer  dans  qn 
étMQl  lea  éldnaeiits  ««wt  It  cuisson  ^  et  je  eh>i9  qw  TéM 
stfue  a  sur  la  maniàre  dont  la  pftie  se  eofffit>orte  à  Tégar 
glaçure  la  plus  grande  influence. 


n. 

De  la  cMMà^pofltf on  de  quelle*  ItHk  éift9mm  i 
et  grossiers,  mats  et  vemiaeéa. 

(Tome  D,  page  240,  ligne  la) 

J'ai  cherehtf,  par  des  analyses  comparatives    menti 
iome  I ,  Additions,  page  633,  à  ramener  la  composili 


n&tU  fit  AlMlTfOAs.  Ml 

tes  à  des  proportions  simples  et  dëflnies.  Pré()àeinnierit  cbn- 
.  té  sur  la  valeur  pour  la  fabrication  des  grës  cérames  de  cer- 
nes argiles  plastiques ,  j'ai  Toalu  voir  par  l'anal jftô  HeÈ  qctàn- 
Ss  de  silice  et  d'alumitae  que  les  grè^  renferment  dans  quelle^ 
sites  ces  éléments  pouvaient  varier,  en  prenant  en  eônsidéra- 
■1  la  nature  du  vernis  dont  ces  produits  céramiques  sont  re« 
^verts.  J'ai  choisi  pour  point  de  départ  les  grès  les  (ilus  con- 
s,  ceux  dont  les  bonnes  qualités  ont  assuré  la  réputation* 
^q  avaient  reçu  leur  glaçure  par  des  procédés  divers,  cinq 
bres  étaient  à  Tétat  de  grès  mats. 

Tous  ces  grès  ont  été  pulvérisés,  puis  traités  par  l'eau  et 
rhés.  L'eau  ne  leur  a  rien  enlevé  ;  il  était  indispensable  de  leur 
ve  subir  cette  opération,  afin  de  ne  pas  considérer.comme  partie 
nstituante  les  alcalis  qui  auraient  pu  pénétrer  mécaniquement 

pâte  pendant  l'opération  du  salage,  et  qui  n'auraient  été 
/'interposés. 

On  a  attaqué  par  l'acide  fluorbydrique  la  poudre  fine  et  sèche, 

les  éléments  ont  été  séparés  par  les  procédés  ordinairement 
aployés.  La  silice  a  été  dosée  directement  dans  une  attaque 
I  carbonate  de  soude. 

Les  tableaux  qui  suivent  renferment  les  résultats  ainsi  obte- 
as: 

Grès  cérames  lustrés  et  gUués. 


iUmsTi  »n  oaàs. 


Silice 

Alumine  .  •  • 
Oxyde  de  fer, 
Cbaux*.  .  •  • 
Magnésie.  .  . 

Alcalis 

Perte 


TAOXIALU 
«•1. 


7ft»00 
22,04 

a,oo 

0,60 
0,17 
1,00 
0,13 


■KUIJfBOU 


74,00 
19,00 

a»25 

0,62 

traces. 

1,30 

0,98 


rillCIK!!. 


09,01 
24,00 
S,90 
0,56 
0,02 
1,42 
0,00 


TOIIIIILIIO. 


74,ao 

3,00 
0,50 
0,80 
0,50 
0,50 


75,00 

22,10 

1,00 

0,25 

traces. 

0,84 

o,âi 


N*"  1.  Grès  de  Vauxhall  :  pâte  blanchfttre,  fine,  bien  fournée; 
irface  extérieure  poreuse,  vernissée  au  sel  marin. 

N""  2.  Grès  de  Helslnborg  en  Scanie  :  pâte  grisâtre ,  grossière, 
lal  tournée,  vernissée  au  sel  marin. 
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N*  S.  Grès  de  Frechen  :  pftte  brun  foncé,  fine,  bien  toarnée, 
vernissée,  à  couverte  terreuse. 

HP  4.  Grès  de  Voisinlieu,  fabrication  de  M.  Zié^  :  pâta 
blanchâtre,  fine,  bien  travaillée,  vernissée  au  sel  marin. 

N''  5.  Grès  de  Saint- Amand  :  pâte  commune  à  couverte  to- 
reuse;  ce  grès  avait  déjà  été  analysé  par  M.  Berthier.  Cette  ut- 
Ijse  confirme  la  sienne. 

Grès  cérames  mats. 


i&iMiim  on  raif. 


lATClOniU. 
K»6. 


Silice 

Alumine.  •  •  • 
Oxyde  de  fer. 

Chaux 

Magnésie.  •  . 
Alcalis  .... 
Perte 


65,80 
27,64 
A,25 
1,12 
0,64 
0,24 
0,31 


62,00 

22,00 

14,00 

0,50 

traces. 

1,00 

0,50 


lAMM. 


62,oa 

20,30 

15,58 

1,68 

traces. 

traces. 

1,00 


m»  sl 


67,40 
20,00 
2,00 
0,60 
0,00 
0,60 
0,40 


ru 


66,é9 

2B,0t 

«.tl 

*,« 
t.t5 
0.M 


N®6.  Grès  de  Savcignies  :  pâte  brun  clair,  grossière,  très- 
sonore. 

PT  7.  Grès  de  la  Chine  :  pâte  très-fine,  bien  travaillée,  foTt^ 
ment  colorée  en  brun  rouge. 

N*  8.  Grès  du  Japon  :  pftte  de  même  apparence  que  celle  de 
la  Chine. 

N*  9.  Grès  de  Baltimore  :  pâte  blanchâtre  trèa-fine. 

N*  10.  Grès  de  Wedgwood  :  pâte  jaunâtre  très-fine,  très-so- 
Bore,  bien  tournée. 

L'analyse  de  cette  dernière  poterie,  faite  il  y  a  quelques 
années,  par  M.  Buisson,  lui  avait  donné  (tome  II,  p.  206} des 
résultats  bien  différents.  La  présence  de  la  grande  quantité  de 
soude  indiquée  dans  ce  grès  comme  élément  normal,  me  panû 
inadmissible;  une  semblable  composition  analogue  à  celles d^ 
quelques  verres  à  bouteilles  aurait  certainement  fondu,  et  il  est 
%  peine  possible  de  l'admettre  comme  alcali  interposé  en  rabo<> 
de  la  finesse  du  grain  et  de  l'imperméabilité  de  la  pâte  desgrèi 
du  célèbre  potier.  C'est  le  doute  que  je  conservais  à  l'égard  de 
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rexacUtode  de  celle  annlyse  qui  m'a  engagé  à  la  répéter,  et  les 
résultats  auiquds  je  suis  ai  rivé  font  disparaître  toute  incertitude. 
Pour  vérifier  la  valeur  des  données  fournies  par  l'analyse^  et 
constater  l^iofluenee  de  la  température  sur  la  fusibilité  d'un 
compose  de  cette  sortCi  j'ai  soumis  à  la  température  des  fours  à 
porcelaine  de  Sèvres,  des  fragments  des  gros  analysés,  et  pour 
ta  plupart  ils  ont  subi  cette  température  sans  s'altérer* 

Cependant^  les  grès  n^'  7  et  8  de  la  Chine  et  du  Japon  se  soni 
oomidérablement  ramollis  et  agglutinés.  Le  grès  n*  3  de  Fre^ 
ehen  s'est  un  peu  affaissé.  L'intensité  de  la  coloration  qu'ont  prise 
ces  diverses  poteries  s'est  maintenue  proportionnelle  h  la  quan- 
tilé  d*oxyde  de  fer  indiquée  dans  l'analyse» 

Les  résultats  qui  précèdent,  obtenus  sur  des  produits  venant 
de  localités  très-dloignées  ^  mettent  en  évidence  que  sous  le  rap- 
port de  leur  contenance  en  silice,  en  n*ayant  pas  égard  à  la  tem- 
pérature nécessaire  pour  les  cuîrejles  grès  cérames  peuvent  ^tr© 
séparés  en  deux  groupes;  l'un  siliceuXt  renfermant  les  grès  à  75 
K»,  tOO  d'acide  siticique;  l'autre  moins  siliceux^  renfermant  les 
PJrès  qui  ne  contiennent  que  de  62  à  66  p*  400  de  cet  acide.  Le 
[   reste  des  éléments  dans  les  deux  groupes  se  compose  d'alumine 
r  d*oxyde  de  fer,  de  chaux,  de  magnésie  et  d'un  peu  d'alcali,  Talu* 

{nioe  étant  toujours  l'élément  dominant* 
I        La  fusibililë  du  composé,  et  par  conséquent,  la  température 
à  laquelle  il  convient  de  porter  la  poterie  pour  la  cuire  sans  dë- 
I  formation,  dépend  des  proportions  de  ce  dernier  mélange. 
'        La  composition  chimique  de  la  pâte  paraît,  du  reste,  intime-* 
^   ment  liée,  comme  je  Taî  dit  tome  I,  Additions,  p,  633,  à  la  na- 
tare  du  vernis  dont  elle  est  recouverte.  En  jelant  un  coup  d'œil 
«ar  le  deuxième  tableau,  qui  contient  les  grès  mats,  on  voit 
inmnédîatement  que  ces  grès  se  classent  tous  dans  le  deuxième 
p*oupe,  tandis  que  ceux  qui  composent  le  premier  tableau  appar- 
tiennent au  premier  groupe,  à  une  seule  exception  fournie  par 
le  grès  de  Frectien,  recouvert  d'une  glaçure  terreuse.  Les  grès 
n^  1, 2  et  4,  qui  ont  reçu  un  simple  lustre  par  le  procédé  du  sa- 
lage, renferment  environ  75  p.  100  de  silice. 

En  concluant,  on  peut  déduire  des  analyses  et  casais  qui  pré* 
cèdent,  les  propositions  suivantes  ; 
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I 

1*.  Les  grès  cérames  peaventâB  diviseri  d'une  maulkegéé 
Ttl6|  en  deux  groupes >  sous  le  rapport  de  leur  comoiaBœ  «n  i^ 
\m  :  ils  en  renfermeot  udê  q^an^té  variable  entre  0,Td  etOfii 

d*.  Lbô  %V€%  tùixU  en  coatieoûeat  géoéralemeat  moms  qiuia 
gtès  vernissés  ; 

3*.  U  glagute  par  le  sel  inarm  paraît  eiigcr  tmeicèsdsdà 
ailicîque;  les  autres  glaçures  s'appUqupDt  iQdislinclâioÊjït  icï 
(pilte  p4lê|  quêlk  que  ^jt  ^a  ricliesse  ea  silipe  ; 

4i\  U  glaçure  api^liquée  sur  le  grès  «ugmeate  à  pelotlip- 
poriioQ  d  alcali  reaferaiËô  dans  la  pâte  :  ces  alcalis  soat  imm 
aux  grèï  mats  par  les  argiles  qui  eu  reuferiueat  toutes  m  <{^^ 
tité  variable. 


m. 

D«  la  pâte  de  tcnlpture  de  fièvrei. 

(Tûiii«  Ilf  page  î@3,  llp«  28.) 

Tai  fait  trois  analyses  da  pâle  de  sculpture  de  dmn^  épo- 
Elles  étaient  d'une  belle  apparence  comme  cuiâ&oû  û 
eorome  blancheur,  £lles  pourront  servir  avec  celles  faîtes  fn 
M.  Ualaguti,  pour  établir  une  compodtioD  normale  d^jlnt. 
eomma  ou  Ta  fait  à  Sèvres  pour  la  pâte  de  service* 

tm^  intt  ittt. 

m^û  ,..,,,.     «4,10       e7,i7        Gsjo 

Alumine    ,.,*«,        B«,3&  a^fOi  36,00 

CUut  . 3,81  3,0S  5,91 

lligné»la tmctA  0,01  0,91 

PlïUsw,     p     .    .     .    ,     .          3,80  3,09  330 

^^      ^--ftW^  «.5.%    *    ^^    *   ^          *>*04  <^3  e.07 

IQO.OQ  ^00,00  ^00,00 

des  analyses  dénotent  donc  dans  U  p&te  de  sculpture  d'asseï 
grandes  différences  aoui  le  rappor|  de  la  contenance  en  cbauxet 
eu  alcalis.  On  peut  toutefois  admettre  q^e  la  pl^^Q  de  service 
contient  beaucoup  moins  de  silice  qne  la  pftte  49,$C|}I|>tu(^, 
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>:^  IV. 

B«  randaniiocoiiverto  delà  porcMlaina  dura  daaèmt. 

^^i  (TooM  II,  page  271,  ligne  35.) 

i:^     La  glaçure  de  la  porcelaine  dure  de  Sèvres  n*a  pas  toujours 

.  =^:Mé  faite  au  moyen  de  la  pegmatite  sans  addition.  Avant  i780 

^.'émail  était  composé  de  toutes  pièces  et  fait  de  la  manière  sui- 

^^fante  indiquée  dans  les  Archives  de  la  Manufacture  impériale  de 

Sèvres  : 

Blwult  plié 48 

SM»  de  rbnUtaMbleaii.    ....     40 
Craie  de  Bougival •     U 

iM 

J'ai  vérifié,  tout  dernièrement  encore,  l'exactitude  de  cette 
^  donnée.  Les  matériaux  bien  broyÀ  ont  été  passés  par  nn  tamis 
bien  fin,  et  le  mélange  appliqué  sur  différentes  pièces  qui,  trem- 
pées et  retouchées  comme  à  Tordinaire,  ont  été  cultes  avec  lés 
autres  pièces  d'une  fournée. 
^^       L'émail  artificiel  a  parfaitement  fondu,  mais  il  était  légère- 
^  ment  coque  Sœaf.  Un  examen  attentif  fait  découvrir  ce  même 
^  défaut  plus  ou  moins  développé  sur  la  plus  grande  partie  des 
pièces  de  porcelaine  dure  de  Sèvres,  dont  la  fabrication  remonte 
à  i780.  On  l'a  d'ailleurs  remarqué  toutes  les  fois  qu'on  a  cherché 
--    par  une  addition  de  craie  à  augmenter  la  fusibilité  de  la  cou- 
•    verte.  II  faut  que  la  fusibilité  soit  très-considérable ,  comme  celle 
des  émaux  chinois  qui  coulent  au  feu ,  pour  que  le  défaut  que 
nous  nommons  eaquê  é'ctuf  cesse  d'être  «pparent. 

La  couverte  artificielle,  en  usage  avant  i780,  se  rapprocha 
beaucoup  plus,  sous  le  rapport  de  la  composition  chimique,  da 
la  couverte  des  porcelaines  chinoises,  que  de  celle  de  nos  cou- 
vertes actuelles.  C'est  ce  qui  ressort ,  d'une  manière  qui  me 
paraît  évidente,  des  chiffres  qui  suivent,  qui  mettent  en  même 
temps  hors  de  doute  l'égale  fusibilité  des  couvertes  artificielle  et 
actuelle.  Ces  chiffres  résultent  de  calculs  basés,  d'un^  part,  sur 
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la  composition  moyenne  des  biscuits,  établie  sur  les  anal)» 
faites  par  MM.  Laurent,  Malaguti  et  moi,  ainsi  quMl  a  ëtéit 
aux  pages  364  et  267,  et,  d'autre  part,  sur  la  composition  de 
la  couverte  en  usage  en  1851 . 


! 


Silice 71,03  70,10 

Alumine 17,50  15,50 

Chaux 0,08  0,17 

PoUBie  et  soude   .    .  1,50  7»ai 

Eau  et  perte*    ...  »  0,8i 


100,00  100,00 

1^  chaux  dans  Tancienne  couverte  remplace  la  potasse  de  la 
nouvelle.  Les  détails  dans  lesquels  je  suis  entré,  en  traitant  de  h 
fusibilité  des  silicates ,  me  paraissent  de  même  de  nature  à  ex- 
pliquer comment  les  deux  compositions,  mises  en  parallèle,  pa- 
raissent de  la  même  fusibilité^  je  n'insiste  donc  pas.  Cependant, 
en  terminant ,  je  rappellerai  ce  fait  sur  lequel  je  reviendrai  pi» 
au  long,  plus  loin,  à  la  page  718,  que  la  couverte  en  osip 
antérieurement  à  1780  paraissait  plus  en  rapport  avec  les  coo- 
leurs  employées  à  cette  époque,  qui  avaient  tous  les  carac- 
tères des  émaux  proprement  dits  et  qui  dès  lors  se  rapprochûeot 
aussi  des  couleurs  usitées  à  la  Chine.  (Voir  Anndle$  de  ehim 
et  dephysique^  3«  série,  t.  XXXI,  p.  257,  et  t.  XXXV,  p.  312  ) 


V. 

De  la  cuisson  de  la  poroelaloo  dore  «a  mojrmi  do  la  lioDille* 

(Tome  U,  page  308,  ligne  17.) 

Los  premières  tentatives  faites  en  France  pour  cuire  à  U 
houille  datent,  comme  on  Ta  dit,  t.  II,  p.  330,  de  1781;  elles 
ont  dure  de  douze  à  quinze  mois,  mais  il  ne  paraît  pas  qu'il ^° 
soît  résulté  de  procédé  pratique.  1^  simple  exposé  de  la  ques- 
tion suffisait  cependant  pour  en  faire  apprécier  toute  l'iropor- 
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tance.  De  nouveaux  essais,  repris  vers  ISiS  et  1816,  dans  la 
tnanursiclure  de  Noirlac,  près  Saint-Amaiid  (Cher),  ont  prouvé 
qu'il  était  possible  de  remplacer  avantageusement  le  bois  par  la 
bouiilc  daiià  la  cuisson  des  porcelaines  dures. 

De  ngmbreuî  détails  sur  les  avantages  économiques  de  ce 
mode  de  cuisson  sont  réunis  dans  le  Bulktin  de  la  société  d'En* 
couragement pour  Imdusim  nationale (46* année,  p.  161, 177 
et  380J.  J'extrais  de  la  notice  de  M,  Vital-Roux,  sur  les  eipé- 
riencea  qu*il  fit  en  commun  avec  M,  Merkens,  constatées  par  le 
brevet  qu'ils  prirent  en  1846,  et  du  Rapport  fait  à  la  Société 
d'encouragement  par  M.  Ebeîinen,  les  documents  qui  me  parais- 
sent présenter  le  plus  d'intérêt. 

Tout  le  monde  5iiit  qu'à  valeur  calorifique  égale  le  bois  est  par- 
tout en  France  à  un  prix  beaucoup  plus  élevé  que  la  bouille  et 
qwe  la  di:sproportion  entre  la  valeur  commerciale  des  deux  com- 
bustibles devient  énorme,  surtout  dans  le  voisinage  des  bassins 
hotlillers.  Toute  industrie  dans  laquelle  on  arrive ,  sans  altérer  la 
qualité  des  produits,  à  remplacer  la  chaleur  de  combustion  du 
bois  par  celle  de  la  houille ,  réalise  donc  un  grand  progrès  éco- 
nomique ^  principalement  quand  la  valeur  du  combustible  con- 
sommé est  un  des  éléments  les  plus  importants  du  prix  de 
revient. 

Dans  le  procédé  de  cuisson  à  la  houille ,  tel  qu'on  le  pratt- 
quâîi  à  Noirtac  dès  Tongine  du  procédé ^  on  a  pu  se  dispenser 
d'apporter  aucune  modification  à  la  disposition  intérieure  des 
fours,  non  plus  quau  moded^cnfournement  :  on  a  seulement 
augmenté  te  nombre  des  alandiers.  Les  alandiers  sont  toujours 
extérieurs  au  four;  mais  ils  sont  disposés  d'une  manière  toute 
différente  des  alandiers  au  bois.  Un  cendrier  profond,  commu- 
niquant avec  rextérieur  par  un  conduit  souterrain,  amène  Tair 
sous  une  grille  chargée  de  houille.  La  combustion  n*a  plus  lieu 
comme  avec  le  bois,  à  flamme  renversée,  mais  bien  d'une  ma- 
nière analogue  k  ce  qui  se  passe  dans  les  fours  à  réverbère. 

Dans  la  manufacture  de  Noirtac,  les  premières  cuissons  à  la 
houille,  en  dehors  de  celles  exécutées  dans  un  four  d'essai  de 
2*04j  de  diamètre,  ont  eu  lieu  : 

1*  Dans  un  four  de  i<»W  de  diamètre,  3  mètres  de  hauteur  au 


kwâiB  ii4r33k  la  clef  de  mute  oa  cfaeniiije  k 
purhutalHidiecs,  UTOÛteda# 
et  d'une 
dBhnited 
^BusaafanfdBlMSdediaiiièlra^S  mètres  da 
wenéde  hiiite.  il  4-33  à  la  d^  da  ToAte  daibbia 
iMv  ett  coït  per  «X  elM»C^,  Il  iKiAla  dn  gfaibe  perofc 
emacines  «atn  en  ehadîers  et  ^uie  dMsmiqéa  «i  cah 
di  la  ¥ete  da  glafte.  Ces  fMKs  avaient  mardié  pendiotflp 
de  toaie  ÎMie  mm  que  lee  lésattala  aient  jamais  Tarie  knp 
il  son  reppoct.  Les  dimensions  des  grilles  davra 
dass  raatre  fcar  sont  (M4  de  longueur  ^  (M8k 
baneanx  est  de  8  à  10  milKniba 
ipporiésà  la  eonstnietion  desliai 
dee  alandien  et  dei  pne 
dTairsnma'a  Mctegé  dsM  les  entras  praportioiis  el  diM^ 
I. UoTM  b  bar  de4P^  raisait  an  bols, 3paii 
}  à  h  temb,  a  ea  a  hait  ;  eelai  de  5-<I8«iiitn 
HRs.acnadixàlalHMnlIe. 
Qaaat  k  réconomie  de  rempka  de  la  houille  an  fiends  brâ 
daos  les  foors  de  Koirlac ,  M.  Viul-Roox  déclare  avoir  ohloa 
les  resuluts  qai  saiTeni  : 

Le  foar  de  4"66  brûlait  en  moyenDe,  par  foamëe,  96  stères 
de  bois,  essence  chéoeet  charme,  qui  revient  dans  l'arroodis- 
sement  de  Saim-Amand  à  7  fr.  le  stàre  fendu  et  transporté  au 

four,  soit 672  fr. 

il  brûlait  60  hectolitres  de  houille  de  Commentry^ 

qui  revient  à  1  fr.  80  c.  Thectolitre,  soit 270 

Différence.  .       40^ 
Le  four  de  S"66  brûlait  par  foomëe  120  stères 

de  bois  à  7  fr. ,  soit g40 

il  consommait  en  bouille  220  hectolitres  de  houille 

à  1  fr,  80c.,  soit 396 

Différence.   .       444  k- 

J'ajoute  à  ces  données  Tindication  de  quelques  détails  et  les  ré- 
sultats d'une  fournée  cuite  en  présence  de  M.  Ebelmen.  Ils  se 
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rapportent  à  une  cuisson  faite  dans  un  four  de  dimensions  plus 
grandes  encore  qu'aucun  de  ceux  mentionnés  ci-dessus. 

Le  four  que  Ton  a  mis  en  feu  le  6  juin  »  à  2  heures  de  Taprës- 
midi,  avait  &^1  de  diamètre  intérieur;  le  laboratoire  du  grand 
feu  avait  4"'83  de  hauteur,  du  sol  à  la  clef  de  voûte;  il  était 
chauffé  par  dix  alandiers. 

Pendant  les  trois  premières  heures  de  cuisson ,  on  n'a  jeté 
de  la  bouille  sur  la  grille  de  chaque  alandier  que  tous  les  quarts 
d'heure;  les  intervalles  compris  entre  deux  charges  cons(îcutî?es 
sont  devenus  de  plus  en  plus  courts  ;  enOn ,  à  partir  de  la  qua- 
torzième heure  jusqu'à  la  fin  de  la  cuisson ,  le  chargement  des 
grilles  s'est  fait  simultanément  toutes  les  deux  minutes  et 
demie  ;  la  quantité  de  houille  introduite  à  la  fois  dans  chaque 
alandier  ne  dépassait  pas  1  kilog.  1/2. 

On  a  commencé  à  voir  de  la  flamme,  dans  le  dégourdi,  douse 
heures  après  le  commencement  de  la  cuisson  ;  le  feu  donnait 
constamment  une  fumée  noire  et  très^abondante  au  moment  de 
la  charge;  versk  fin  de  la  cuisson,  son  intensité  cependant  a 
diminué  beaucoup. 

On  a  continué  le  feu  toute  la  journée  du  7  et  la  nuit  du  7 
au  8  juin.  Le  8 ,  à  six  heures  du  matin ,  on  a  tiré  les  pre- 
mières montres  :  celles  de  devant  étaient  presque  cuites  ;  celles 
de  derrière  étaient  un  peu  moins  avancées;  toutes  les  deux 
étaient  blanches. 

A  dix  heures  du  matin  ,  on  a  tiré  de  nouveau  des  montres  : 
la  cuisson  étant  convenable  et  bien  égale,  on  a  cessé  le  feu. 

1^  cuite  a  duré  quarante-quatre  heures;  on  a  consomipé 
214  hectolitres  ou  14,980  kilog.  de  houille  de  Commentry;  la 
consommation  varie  entre  205  et  230  hectolitres. 

Le  défoumement  a  donné  des  résultats  très-satisfaisants;  la 
porcelaine  était  généralement  belle  et  d'une  bonne  teinte. 

Toutes  les  files  de  cazettes  étaient  restées  en  pUce  ;  la  cuisson 
était  bien  égale  dans  les  diverses  régions  du  four,  dans  le  haut 
comme  dans  le  bas  des  piles. 

1^3  cazettes  ne  se  sont  pas  vitriliées  k  l'extérieur,  ainsi  que  cela 
uirive  dans  les  fours  chauffés  au  buis ,  en  raison  de  lu  nature 
alcaline  des  cendres  entraînées  par  le  courant  d'air;  cette  cir*- 


Ar  kn»  TÊschEL^  Ix  -pwn^iàot  êtvl  i'mmt  trfes  M>p  triite  et 
irac  i  iû  snxxniBrilhif  hex  «rittci^^kns  des  ibonms  fi:*^  a 
Mff .  i  l£  TRFmnîfc'carg  àf  Serres.  AïK^Bte  des  dix  pîms  dissé- 
mhiftK  OHK  Ik  imr  ikf  pcnssû  dp  trHcs  de  jaune  m  feo- 

M.  Châxnsc  5*«x3râDe  bds  cb  fusart  ressortir  les  tfvtiies 
«l^J1n^Bl'l^oft^  rzr.  yMCT'uml  7ês«)S<r  de  Teaploî  de  la  boiûlk  dtfs 
Il  caosvK  df  îi  prr^f^fûûif  dare  : 

c  &  r<tt  :;rabiic«  snijecafst  ks  poaioiis  calorifiques  des  deux 

>  roaahasifeç .  <«  tnocre  qae  110  stères  de  bois ,  pesut  en- 
T  TCM  42.<KII>kikie..  oM  êsê  mplaeês  par  16,500  kiloe.  de 

>  bwae.  I  kEloc.  de  hcv^«  doet  le  poaroir  calorifiqoe  est  et 
*  SLOW  CTsiès«  a  êiê  feaapboê  par  0^.39  de  bouille ,  doot  le 
»  IC4IT  VT  ca^arifir^  t  TKsoa  de  7.000  anîtés  par  kîlof .)  ne  dê- 

»  L'ecoeKXB?e»r  le  Kimbre  des  cak>ries  dépensées  serait  doDC, 

>  dtft$  onte  timmsiance.  d^ennroo  10  ponr  100,  abstractioo 
V  Eaiie  des  prix  ndalib  des  deux  oombosUbies. 


I 
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La  diminution  sur  la  prix  de  revient  de  In  porcelaine  résul- 
int  de  remploi  de  la  houille  «  doit  varier,  on  le  conçoit  faci- 
?0if*nt,  avec  la  position  des  manufactures.  En  admettant ,  en 
loyenne,  que  la  valeur  da  bois  consommé  pour  cuire  Igs 
)îèce5  da  porcelaine  le  plus  ordinairement  employées,  les 
iiettes,  par  eicempte  ,  représentent  les  30  pour  100  du  prix 
le  revient,  la  rtiductton  duc  k  remploi  delà  bouille  serait, 
Noîriac,  d^environ  16  pour  100. 

^  L* adoption  générale  de  ce  procédé  amènera,  comme  con- 
equence  forcée,  le  déplacement  de  la  fabrication  de  enite 
ïterie*  Il  faut^  en  effet,  au  muins  7  &  8  purties  de  houille 
>ur  cuire  une  partie  de  porcelaine  \  on  conçoit,  d'aprèis  cela, 
^u'il  sera  beaucoup  plus  éconouiique  de  transporter  les  [Aies 
n  toutes  préparées  verâ  les  mines  de  houille  que  de  faire  arriver 
p  la  bouille  près  des  carrières  de  kaolin.  Les  manufactures  de 
m  porcelaine  viendront  se  grouper  autour  des  mines  de  houille, 

»i  côté  de  tant  d'autres  ateliers  industriels  dont  les  conditions 
d'existence  ont  été  radicalement  changées,  quand  ils  ont  pu 
w  remplacer  le  bois  par  le  combustible  minéral.  La  cuisson  de 
m  U  porcelaine  avec  la  bouille,  le  déplacement  progressif  des 
9  nianufactures  et  la  concentration  inévitable  do  la  fabrîcalion 
n  dans  de  grands  établissemênls  amèneront  sans  doute  une  ré^ 
m  duction  notable  dans  les  prix  déjà  modiques  de  la  porcelaine^ 
^  mais  il  est  k  désirer  que  les  ftibricants  français  se  préoccupent, 
>  dès  à  présent,  de  la  lutte  que  leurs  produits  auront  peut*ôtre 
9  à  soutenir  plus  tard  sur  les  marchés  étrangers.  N'oublions 
»  pas  que  d'autres  pays  que  le  nôtre  possèdent  à  la  fois  de 
»  grandes  richesses  en  houille  et  tous  les  matériaux  propres  à 
9  la  fabrication  de  la  porcelaine  dure,  i 

Les  premières  dispositions  prises  à  la  manufacture  deSèvt^p 
pour  la  cuisson  de  h  porcelaine  à  la  houille,  datent  de  1847, 
Elles  avaient  été,  de  concert  avec  MH,  Eérard  et  Bonnicbon, 
Oîssionnaîrês  du  brevet  pris  le  5  septembre  18i6  par  MM,  Vital- 
Roux  et  Merkens,  arrêtées  par  M.  Brongniari,  qui  abandonna 
pour  les  expériences  prétiminaires  le  four  nommé  four  A, 
dont  on  trouvera  les  dimensions  exactes  t*  U,  p.  MO.  Ou  a 
remplacii  les  quatre  alandiers  primitifs  par  six  alandlers  mar- 


tf  Mfiifo  b  f  f ,  ft  éakemc 

,  cRes  étaient  biiaches;  les  secondes  à  f  keorei^ès 
niifi;  les  troisièmes  à  trois  heures;  enfuie  ob  «  qntté  le  fea 
i  quatre  heares  et  demie  da  soir  sur  moatres  coites  et  bUnches. 

Onaconsammé  poor  eoire  ee  foor  M6^5  hectolitres  de  houille 
90ît8,f  53  kiloçRunmes.  Li  dméeda  fiea  a  été  trente-cioq  heores 
cC  demie. 

Topei  mi  relevé  de  Lt  consommation  de  la  honOIe  par  chaifiie 
toanée  da  foor  A  j  exprimée  en  hectolitres,  pendant  ks  douze 
premières  enisoQes  consécotifes. 


i" 

lia;»  =  MKUtof. 

r 

87,0  =r  •.oeautef. 

a- 

93,0    =    6,510    • 

8- 

88,0    =    7,0^0    • 

a> 

85,0    =    5,950    • 

9» 

80,0    =    6,400    ■ 

â* 

74,0    =    5,900    » 

19» 

Tf,0    =r    5.760    » 

*• 

fl,0    =    7,280    • 

!!• 

77,0    =    6,160    » 

6- 

07^    =    6,960    • 

ir 

81,0    =    0,460     • 

Dans  la  première  caisson  on  a  dâ  diaaffer  plus  lentement  i 
canae  des  réparations  noovelles  motivées  par  la  transforiBatioo 
da  foor.  De  Ih  l'excès  dans  la  quantité  du  combostible  brâlé. 
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La  euissoD  à  la  houitle  exerce  sur  les  cauteurs  de  fond  um 
mDueoce  tantôt  nuisibte ,  lantdt  ravorable.  Les  fonds  bteus  ne 
prenneni  aucun  glacé  et  sortent  noirs  et  altérés.  On  a  remar- 
qué que  les  fonds  céladon,  au  contraire,  cuisaient  avec  une 
DuasQce  et  une  teinte  bt^aucoup  plus  agréable^  il  en  est  de  même 
du  teri  de  chrûme,  dit  vert  au  grand  feu.  La  possibilité  de 
cuire  la  porcelaine  dure  au  moyen  des  flammes  combinées  du 
bois  et  de  la  houille,  procédé  pour  lequel  M.  Chevandier  a  pris 
un  brevet  le  29  mars  1851 ,  doit  permettre  de  donner  économi* 
quement  h  Tatmosphôre  du  four  à  porcelaine  une  conipositîoa 
telle  qu'on  y  puisse  cuire  avec  succès  et  à  volonté  les  couleurs 
qui  eiigent  pour  être  complètes  soit  une  atmosphère  réductrice, 
soil  une  atmosphère  oxydante. 


VL 

Dat  matièrei  premlèret  emiiloyées  à  la  Chine  ûanm 
la  fabrication  de  la  porcelaine  duro. 

(Tome  I^  page  Û3S,  ligne  11*) 

Le  !•■  novembre  1844,  le  père  J.  Ly  ,  de  la  congrégation  de 
Saint- Lazare I  adressait  à  la  Manufacture  de  Sèvres,  sur  la  de- 
mande de  M.  le  supérieur  général  et  diaprés  une  instruction 
détaillée  de  M.  Alex.  Brongniart ,  admfnistralear  de  la  Manufac- 
Hire,  une  collection  très-riche  de  matières  premières  employées 
à  la  Chine  dans  la  fabrication  de  la  porcelaine  dure,  Nous 
avons  cherché,  M.  Ebelmen  et  moi,  par  Panilyse  chimique  de 
ces  matières,  à  contrôler  les  lettres  du  père  d'Entï  ecolles.  Nous 
avons  joint  à  notre  Mémoire,  lu  à  l'Académie  des  sciences ,  dans 
la  séance  du  25  novembre  t850  et  publié  dans  les  Ânnaki  d$ 
cftimie  et  de  physique,  3"  série,  t,  XXXI,  p.  257,  les  analyses  d*au- 
ires  matières  de  la  même  localité  et  destinées  aux  mêmes  usages 
que  celles  envoyées  par  le  père  Ly,  qui  faisaient  partie,  soit  de 
la  collection  céramique  rapportée  de  Canton  pur  M»  Itier,  soit  de 


llfïaBlUUU 
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aquelle  ilsdonnent  le  nomd'Aoa-cAy.  Les  matières  désignées  sous 
se  nom  sont  loin  d'être  identiques. 

L'hoa-ch;  de  Ngan-jing-hien  est  une  roche  hétérogène  en 
roie  de  décomposition,  légèremeBt  jaunâtre;  le  lavage  en  sépare 
ane  matière  argileuse  qui  a  donné  à  Tanalyse  : 

Eau 5,00 

SUice 70,00 

Ahiarioe S0,05 

Oxyde  de  fer 0,80 

Ctuin  tt  Bagnésle traces. 

Pouiae 8,20 

Sonde 0,90 

i00,S5 

L'hoa-chy  de  Koansi  et  celui  de  Suchuen  ont  des  propriétés  et 
une  composition  toutes  différentes.  Les  caractères  minéralogiques 
établissent  une  différence  complète  avec  Thoa-chy  qui  précède; 
car  c'est  une  matière  compacte,  d'apparence  homogène,  se  rap- 
prochant des  halloysites  par  sa  manière  d'être  et  la  nature  de  ses 
principes  constituants.  L'analyse  y  a  fait  trouver  : 

Perte  an  feti 10,50  à  15,53 

Smee AS.OO  ft  45,00 

Alumliie SS,00  à-  37,10 

Oxyde  de  fer »  à  1,20 

Chaux trMes.  traces. 

Magnésie 2,50  à  1,&0 

AlcaUa. 1,00  à  0,52 

'  Un  dernier  échantillon  de  hoa*chy,  rapporté  de  Canton,  est 
un  mélange  naturel  de  stéatite  et  d'amphibole  blanc  associé  à  da 
la  dolomie. 

PàU$.  —  Les  kaolins,  lavés  décantés,  et  les  pétrosilex,  broyés 
finement  et  lavés,  sont  intimement  mêlés  en  diverses  proportions 
pour  constituer  les  pfttes  de  première,  deuxième,  troisième  et 
quatrième  qualité.  Cette  dernière  renferme  del'hoa-chy  de  Ngan- 
jing-hien.  On  les  mélange  dans  des  proportions  telles,  que  les 
pâtes  supposées  cuites  donnent  les  compositions  suivantes  : 

IL  U"5 
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^pMtiiê  ^uhtê.     qwllu.  «itl^k 

Smte ca.o  70,e       73,3  OM^tt 

33,6  Uj,2        Ï9,a  11.34 

î,î  1,3           M  3,M 

0,3  «,S          0,0  141 

0,S  tnc^         » 


Oicyde  de  fer*  ,  . 
Cbtnx  .  .  .  i  . 
mgaMit  .... 
Ôxrde  de  toauganèfe 
Potaïae^  .... 
Soude  


0,1  II  «  1 

3,S  3,6  3,S  3,ai 

a,e  2,7  3,3  1.7Î 

ToM  iOO,s  sttt»  loe^M 


Ce&t  donc  priBcipslement  la  proporiîoik  variable  At  Tor 
fer  qui  distingue  les  pâles  des  diverses  qualités. 

En  comparant  ces  pâtes  à  celles  des  porcelaines  d'Eu' 
à  celles  de  Sèvres  en  particulier,  nous  avons  conclu  q 
dernières  sont  de  beaucoup  plus  alumineuses^  etquMies  e 
pour  être  cuites^  une  température  qui  n'est  pas  nécessai 
les  porcelaines  chinoises. 

Couverte. — L'ëmaîl  dont  on  recouvre  les  porcelaines  11 
est  beaucoup  plus  complexe  que  la  glaçure  qui  donne  le 
aux  porcelaines  françaises.  C'est  un  mélange  de  chaux  el 
dres  fie  fougères  associées  à  une  roche  qui  prend  le  i 
yeoti-fco,  et  qui  fait  la  base  de  la  glaçure.  Le  mélange  ( 
6t  de  cendreft  a  pour  bml  d'augmenter  la  fusibilité  do  ve 
la  composition  vaiie  4ios  des  limites  assez  élaignécs,  i 
cela  résulte  des  analyses  qui  vont  suivre. 

Le  yeou-]f;p  est.  eaçQre  un  pétrosilex  tout  ^  (^xi  çomi 
ceux  dont  oa  se  serl  pour  conrectionner  lea  pâtea.  On 
choisir  contenant  le  moins  possible  de  fer.  La  composil 
inique  éal  aneore  oaè|e|des  pagmatitei  de  Saint^Yriea.  \ 
Mlf  sa.  du  feo»Jio  de  f oiig^aDf  : 

«•«. 2,7 

SlUcc ,     75^9 

4iaBriiw.   .   w   .   .   .  .   •  .   ia,a 
Oiid^delip.  •.....•  ^    a»» 

Oïyde  de  manginèse traeefl^ 

'aaBéfNK   ••••••••    trafics* 

P<wap.  ^  r a.» 

iM,a 
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yeou-ko  broyé  o.>[  niT'h»  iiilimement  àde  la  chaux  qui  a  été 

-î  fiée  avec  des  fougères  qu'on  a  brûlées,  et  qa'on  a  débarras- 

^nsuile  par  un  lavage  à  l*eau  des  parties  imparfaitement  inci- 

3.  Le  mélange  de  la  chaux  et  des  cendres  de  fougères  porte 

ic^om  de  yeou-^hoe;  c'est  k  peu  près  de  la  chaux,  de  l'acide 

^^"kïonique  et  de  Tcau,  car  il  ne  renferme  que  4  p.  fOO  de  ma- 

^'^Pes  insolubles,  l/expérience  indique  que  les  cendres  des  fou- 

^^^es  renferment  0,645  d'acide  silicique  et  0,193  de  mattèses 

^Xubles  dans  Teau. 

La  couverte  cuite  arrachée  à  des  pièces  de  porcelaine  a  donne 
^'analyse  : 

SUice 68,0  64,1 

Alumine 12,0  10,2 

Oxyde  de  fer traces.  traces. 

Chaux lft,0  21,0 

Potasse  et  soude.    ...  6,0  5,1 


i=i 


100,0  100,4 


^  Chy-kao. — Les  collections  des  matières  ehinoises  ont  offert  des 
'échantillons  d'une  substance  fibreuse  blanche  qu'on  nomme  en 
^"^Sitne  chy-fcao,  et  dont  l'usage  est  prescrit  pour  faciliter  l»9épa- 
^=^^'<4lition  des  parties  tenues  en  suspension  dans  l'eau.  Cette  matière 
'^^eetdu  gypse  fibreux,  qui  ne  remplit  ainsi  qu'un  rôle  purement 
i^ldcanique-,  cuit  ou  eni,  il  paratt  produire  le  même  effet. 

Voici  les  conclusions  de  ce  travail  : 
^^     l*"  Les  ftaoh'na  et  les  pe-tun^tséy  qui  servent  dans  la  fabriea- 
t^  til>n  de  la  pâte  pour  les  porcelaines  chinoises,  ontanecompo- 
^  sîtion  chimique  analogue  à  celle  des  matières  qui  remplissent  le 
^  même  rôle  dans  la  fabrication  européennev 

Les  koalins  chinois  proviennent  évidemment  die  la.  désagrëgor* 
tion  et  de  la  décomposition  des  roches  granitiques. 

Les  pe-tun-tsé  ont  nne  composition  chimique  très«voisîne  de 
kt  composition  moyenne  de  la  pegmatite  da  Limousin,  maié 
leurs  caractères  minéralogiques  les  identiflest  avec  te  fel^uHb 
compacte  ou  pétrosilei. 

^  La  préparation  mécaniqjue  des  matières  pour  la  fabrication 
des  pâtes  paratt  être  basée  sur  les  mêmes  moyens  que  ceua  em- 
ployés en  Europe. 
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3*  Lm  pàt6S  dûnoises  sont  senûbtement  plot  twStlm  \ 
oellfift  àm  poTOdaines  earopéennoi  • 

4*  U  oomerle  des  porcelaines  diinoises  est  trèi-iMilabkii*| 
pU»  fiottibla  qoe  oelle  dei  porcelaiiies  earqpéenDeft.  EbdAi 
aeBroiflMmeni  de  fusibilité  à  raddition  de  la  diaux,  en  | 
aises  considérable,  an  pe-tnn4sé  on  p^roulez,  qni  pomiflil 
sertir  de  ooaferte  à  la  poroelaine  française.  La  teinter 
bpofoelûne  de  Chine  parait  résulter  de  remploi  dskd 
danslaoenverte. 


yiL 

eolOMBlee  en^logrées  A  la  GUne  4 
delà 


(Tàawn,iM«iSlt,n8ate.) 

L'examen  que  nous  avons  fait,  M.  Ébelaien  et  nuÂ.de&isi* 
tières  colorantes  employées  en  Chine  pour  la  décora&mta 
porcelaines  dures,  a  porté  sur  des  matières  provenant  soit  de  C» 
ton,  soit  de  King-te-tchin  ;  elles  appartenaient,  de  même  qii 
les  matières  pour  les  pâtes,  ou  à  la  collection  céramique  de 
Sèvres,  ou  à  la  collection  de  TÉcole  des  mines.  Elles  étsieot  dies 
encore  à  Tintérôt  que  portent  à  la  science  céramique  et  à  la  mi- 
nufacture  de  Sèvres  BIM.  hier,  Stanislas  Julien  et  Ratherfbnl 
Alcock,  qui  tous  ont  répondu  de  la  manière  la  plus  utile  aoId^ 
mandes  de  M.  Brongniart. 

Nous  avons  réuni  dans  un  long  mémoire,  lu  à  TAcadémieétf 
sciences  de  Paris  dans  la  séance  du  36  avril  1852,  les  analjso 
des  couleurs  dont  les  Chinois  so  servent.  On  en  trouvera  la 
détails  dans  les  Annales  de  chimie  et  de  physique^  3*  série, 
tome  XXXV,  p.  312.  Je  me  borne,  dans  cette  note,  à  préseoler 
les  conclusions  et  conséquences  que  nous  avons  cru  pouvoir  | 
déduire  de  toutes  nos  analyses.  i 

Les  matières  examinées  comprennent  quelques  matières  pi«-   ' 
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niièrcs  (le  la   fahricalnju  di-s  couleurs.   Kilos  sont  examinées  à 
part. 

V  De  quelques  matières  premières  eî  oxydes  isolés. 

Sy-ehy-mo^  c'estrà-dire  poudre  fine  de  pierre.  —  Cette  ma- 
tière est  une  poudre  siliceuse,  amorphe,  grisÀtre,  mais  qui  blan- 
diil  au  feu.  On  y  aperçoit  à  la  loupe  quelques  paillettes  de  mica. 
Elle  est  iufusible  au  cJialumeau;  elle  présente  tous  les  caractères 
des  sables  siliceux  dont  nous  nous  servons  pour  la  fabrication 
des  cristaux  et  des  verres.  L'analyse,  faite  au  moyen  du  carbo* 
Date  de  soude,  a  donné  : 

Perte  au  feu 0,ftO 

Alumine 0,15 

Oxyde  de  fer 0,ft5 

Chaux  et  magnésie traces. 

Silice Q8,70 

M,70 

Le  sy-chy-mo  est  probablement  la  matière  dont  se  servent  les 
Chinois  pour  fabriquer  leurs  émaux  colorés.  Ils  s'en  servent 
aussi,  d'après  le  P.  Ly,  pour  durcir  les  couleurs  déjà  fabriquées 
qnand  ils  les  trouvent  trop  tendres  ou  trop  fusibles  :  nous  en 
▼errons  plus  bas  quelques  exemples. 

Yuen-feng^  c'est-à-dire  farine  de  plomb.  —  Nous  avons  exa- 
miné quatre  échantillons  variés  de  cette  matière,  qui  n'est  autre 
diose  que  de  lacéruse  de  belle  qualité.  Traitée  par  l'acide  nitrique 
étendu,  elle  s'y  dissout,  à  l'exception  de  quelques  flocons  sili- 
ceux, et  la  dissolution  présente  tous  les  caractères  d'une  solu- 
tion de  nitrate  d*oxyde  de  plomb  pur.  Elle  ne  renferme  que  des 
traces  d'oxyde  de  cuivre;  nous  n'y  avons  pas  trouvé  trace 
d'acétate  de  plomb. 

Cette  marchandise  est  répandue  dans  le  commerce  chinois, 
enveloppée  dans  du  papier  qui  porte  en  caractères  imprimés  le 
nom  et  le  prospectus  du  fobricant. 

Fan-hong.  —  Le  véritabio  rarartère  de  cette  substance  est  mis 
en  évidence  par  la  cuisson.  Lorsqu'un  en  soumet  à  la  chaleur 
une  portion  étendue  en  couche  mince  sur  de  la  porcelaine,  on 
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remarque  qu'après  le  refroidissement,  elle  n'a  pris  «ur  la  o» 
verte  aucune  adhérence.  Nous  n'avons  donc  pas  cru  devoir  cq 
sidérer  cette  matière  comme  une  couleur  toute  faite,  maissii 
plemcnt  comme  ua  des  élëmei^  particuliers  de  oertainn 
couleurs  «  et,  pour  cette  raison,  nous  la  plaçons  après  le 
aafUe  et  4a  céruse,  avec  le  thmng-hûàrliao^  qui  s'est  ooai|KHléde 
k  même  manière,  et  dont  nous  nouseoosperons  plus  ieia. 

Le  ftin-tiong  est  uae  poudre  MfQfpe,  tachant  les  doigts,  iëgki, 
soluble  dans  Tacide  dilorhydriqueet  Tacide  sulfurique  booHtaU, 
très^ifficilement  attaquable  par  l'acide  nitrique.  C'est  dereqéi 
de  fer  presque  pur. 

Nous  avons  examiné  deux  échantillons  diflërents,  Tua,  €,  p» 
venant  de  la  collection  de  TËcole  des  mines,  l'autre,  .6,  apparte- 
nant au  Musée  céramique  ^  tous  les  deux  ont  présenté  les  mémo 
réactions. 

Ou  a  trouvé  qu'elles  contenaient  : 

a.  6. 

Humidité 1»00             1,30 

SUlce 3,00             3,11 

Alumine Uaces.           3,00 

Oxyde  de  fer  ...    .  95,00  02,14 

Chaux. traces.  traces. 

Magnésie traces.            n 

Perte 0,10             0,54 

100,00         100,00 

L'action  de  l'acide  chlorhydrique  sur  le  fan-hong,  qui  hisse 
un  résidu  de  sable  gris  micacé,  permet  de  supposer  que  cet 
oxyde  de  fer  provient  de  la  calcination  de  quelque  dépôt  naturel 
d'ocre  jaune.  Cependant  il  est  difficile  de  se  prononcer;  car 
les  Chinois  connaissent  parfaitement  la  couperose  et  le  produit 
fixe  de  sa  distillation  (1).  La  première  lettre  du  P.  â*Entrecolles 

(1)  Voici  ce  que  dit  le  P.  d'Entrecolles  sur  la  préparation  du  rouge.  Il  l'appllqoe 
seulement  9i  tort  à  la  préparation  du  ronge  au  grand  feu ,  que  nous  safoos  m 
pouvoir  être  reproduit  qu'à  Paide  du  protoxyde  de  culrre. 

a  Ou  met  1  livre  de  couperose  {tsaa-fan)  dans  un  creuset  qu'on  lute  bien  avec  oo 
»  second  creuset;  au-dessus  de  ceiui-ci,  est  une  petite  ouverture  qui  se  couvre  d< 
»  telle  sorte  qu'on  puisse  aisément  la  découvrir,  sMl  en  est  besoin;  on  enTiroooei« 
»  tout  de  charbons  à  grand  feu,  et  pour  avoir  un  plus  fort  réverbère,  oo  Vtnumit 
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mi  trè»^if>ii€ite  ;  il  doone  le  nom  de  la  coupero&e  ^  les  Chinois  la 
liômmenl  têao-fan. 

Le  fâti-boQg  est  employé  par  les  Chinois  à  la  confection  d#i 
diffëreotes  sortes   de  couleurs   rouges  par   Taddiiton^  comme 
BOUS  le  verrons  pins  îoin,  soil  de  diveres  proportions  de  céruse, 
soit  de  diverses  proportions  d'un  silicate  plonibo^ioâlin. 

nising-hoa-Uao.  —  La  collection  de  T École  des  mines  ren- 
ferme  huit  échantillons  différents  de  Ihslng-hoa-lido,  trois  dits 
de  première  qualité,  tiois  dits  de  d&uxième  qualité,  et  enfin  deur 
ietilement  de  troisième  qualité*  Il  est  évident  que  ces  matières 
ont  une  origine  commune,  et  que  ce  n*est  que  l'essai  qu^on  en 

ftit  qui  a  pu  servir  à  les  classer  âhisi. 

Fftrmi  les  trois  échantillons  ^e  prentière  f|isnl^,  rim  reprë- 

seûte  la  matière  brute,  telle  qu'on  ht  trouve  diins  la  Tnine,  l'autre 

%il  voir  la  matière  grillée ,  la  troîsiètne  enfin  promnt  du  hn^yage 

^  de  la  porph^risation  du  itiineraî  grillé  :  ce  dernier  est  toat 

prêt  à  être  employé. 

La  collection  du  Musée  céramique  ne  possède  qu'une  seule  ma- 
tière semblable  au  thsing-hoa-iiao,  et  le  P,  Ly  Ta  désignée  sntis 
^«11  nom  différent;  il  la  nomme  cbing-îany  qu'il  traduit  par  i)l«ii 
profond.  Cette  matière  est  eu  effet  le  bleu  sous  couverte,  se  con- 
^'fcitidant  sous  tous  les  rapports  avec  les  ihâiug-hoa-iiao  de  h  col- 
ieetion  de  rÉcoltîdes  mines";  elle  est  identique  aux  échaniilioua 
gnllés  et  pulvérisés. 

Nous  avons  fait  Tanalyse  de  deux  échantillons,  Tua  cra,  Tauire 
iffillé.  Nous  mettons  en  regard  les  résultats  obtenus  dans  ces 
NIeuit  analyses, 

-«  |kâr  on  circuit  de  briques,  undl»  que  lii  fumé«  s'é\kyt  fort  noïre  ;  It  nittlèri 
*  n'eat  pas  encore  m  éLat,  mai»  eih  Vciti  $u§tàiU  qu'il  ^ri  uii  petït  nua^t  fm  «I 
9  défïé*  Alors  ou  prend  un  peu  de  ccUe  matière,  on  U  délaye  clan^  Teau  et  on 
»  en  fait  f  épreuve  sur  le  i^plu.  5M  en  sort  un  beau  rauge.,  on  retire  le  branler  qui 
envtrmiDe  et  recourre  en  partie  le  creuset,  «I  qu&nti  tout  est  n-froldl,  t»n  trouve 
un  petit  pain  de  ce  roui^e  qoî  a'eat  formé  au  bas  du  creuiet.  Lr  rouge  le  plus 
p  Qn  ût  Jttaclié  au  crcuiet  dVii  hauti  1  livre  de  couperûse  donne  4  an«ii  du 
■  tuugc  dont  oQ  pelut  la  porci^lalne.  * 
I 
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Perte  iiu  reu  (eau  ci  oxygètiejt      20,0Q  ^,M 

Diydo  4c  craîvrft.  .    ,     .        M4  ^,fl* 

tu»    «niAlaralHé.     .......       A,70  i 

^UII1^>         Oxyde  de  manganèse.         ,     .  mfiQ  I         ^^ 

O^yde  de  coball.  .     .     *     .     .         5,50  ( 

O^dedefcr,  ,    .    +    ,    ^  t,C;5  } 

CbmT. ,       a,6o  i,M 

MaguÉ^k iraccâ.  intic^. 

Adde  arsénieui,  .     .     .     ,     .  traces.                 f  ^iH> 
Oiyde  de  niclceï,  loufre-    .    .  Iraces.                 >      ^ 
-« 

L'échantillan  grillé  a  €té  essayé  &u  chalumeau.  La  [>ou<it 
dans  la  perle  àù  borajL  en  la  coioiaot  en  rose  avec  une 
leînte  de  bleu. 

Avec  la  potasse  au  creuset  d'argent,  on  obtient  la  col- 
verte  caractéristique  deToxyde  de  niangaoèse;  Teau  disâoi 
masse  verte  et  Taclde  nitrique  la  fait  virer  au  rose. 

Appliquée  au  pinceau  sur  du  dëgoutdi  de  porœla 
Sèvres  mis  êq  couverte  et  cuit  au  grand  feu^  cette  m 
donné  d^s  traits  bleus  dans  le  mince^  âën&iblemeiii  grisAiii 
les  vigueurs.       ^,^  |^|^  ^.^  ,  ,1  .^wUk*-.-^..  .^\  K 

L'échantillon  cru  soumis  aux  mêmes  épreuves  s'est  co 
dfi  la  même  manière,  mais  en  indiquaat  une  plus  for 
d'oxyde  de  cobalt. 

Le  thsing-hoa-ljao  nous  paraît  donc  être  un  minen 
complexe  de  manganèse  cobaltifère.  Les  Chinois  s'en  ser 
pour  faire  leurs  peintures  en  bleu  sous  couverte:  ils  lui  i 
alors  le  nom  de  ching-lan;  ou  pour  faire  leurs  bleus  de 
.quand  Toxyde  de  cobalt  est  en  quantité  convenable  ;  noi 
Irons  remploi  quMls  en  font  aussi  dans  la  préparation  d 
quand  nous  traiterons  de  cette  couleur.  L'usage  auquel 
Unent  une  portion  donnée  de  ce  minerai  semble  intimeni 
à  la  proportion  plus  ou  moins  forte  de  Toxyde  de  cobi 
renfernle(l). 

Tous  ces  échantillons  proviennent  de  la  province  de  Yui 

(1)  Depuis  que  ce  travail  est  terminé,  il  est  arrivé  de  Gtiine  une  nou' 
lecUoo  contenant  soixante  échantillons  de  couleurs  variées ,  parmi  ï 
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^)n  les  enlève  du  sommet  d'une  montagne;  avant  de  s'en  servir  on 
les  rôtit  et  on  lesbroie.  Ces  données  confirment  celles  fournies  pat 
le  P.  d'EntrecolIes  dans  sa  première  lettre  ;  on  y  lit  en  effet  i 
«  L'azur  s'ensevelit  dans  le  gravier  qui  est  à  la  hauteur  d'un 
»  demi-pied  dans  le  fourneau;  il  s'y  rôtit  durant  vingt-quatre 
»  heures,  ensuite  on  le  réduit  en  une  poudre  impalpable,  ainsi 
»  que  les  autres  couleurs,  non  sur  le  marbre,  mais  dans  de 
»  grands  mortiers  de  porcelaine  dont  le  fond  est  sans  vernis,  de 
7>   même  que  la  tête  du  pilon  qui  sert  à  le  broyer.  » 

2o  Des  couleurs  brutes  et  préparées. 

Les  couleurs  qui  composent  les  assortimenls  que  nous  exa- 
minons sont,  les  unes  brutes  et  les  autres  préparées,  et  presque 
toujours  on  trouve  réunies  la  couleur  brute  et  la  même  toute 
préparée  pour  peindre.  La  différence  qui  les  sépare  n'existe 
seulement,  quelquefois,  que  dans  la  préparation  mécanique 
qu'on  fait  subir  à  la  couleur  brute  pour  la  rendre  propre  à  être 
appliquée  au  pinceau  sur  la  pièce  à  décorer;  d'autres  fois ,  en 
même  temps  qu'on  broie  la  couleur  brute ,  on  y  ajoute  ou  du 
yuen-feng  si  l'on  veut  la  rendre  plus  fusible,  ou  du  sy-chy-mo 
si  on  la  trouve  trop  tendre.  Dans  le  premier  cas,  la  couleur 
brute  doit  présenter,  avec  la  couleur  préparée,  une  identité 
complète  de  composition  ;  dans  le  second ,  on  remarquera  une 
différence  qui  pourra  permettre  le  contrôle  des  indications  du 
P.  Ly.  Autant  que  nous  l'avons  pu,  nous  avons  fait  simultané- 
ment l'analyse  des  deux  espèces  de  couleurs. 

((  Quand  on  se  sert  des  couleurs  brutes  (dit  le  P.  Ly),  on  doit 
»  les  broyer,  et  dans  quelques-unes  on  doit  mêler  le  yuen-feng'; 
»  mais  on  ne  peut  pas  les  acheter  toutes  brutes  ou  naturelles, 
»  parce  qu'elles  sont  venues  de  différentes  provinces  ;  celles  qui 
V  sont  venues  à  King-te-tching  ont  déjà  subi  la  première  prépa- 
»  ration  dans  leurs  propres  endroits.  » 

Les  couleurs  brutes  se  présentent  généralement  sous  forme  de 

vingt-lrols  sont  autant  d*échantillons  différents  de  tiisiog-boa-Uao.  Au  nombre 
de  ces  vingt-trois  couleurs,  cinq  sont  indiquées  par  la  traduction  anglaise  de  la 
désignation  chinoise  comme  étant  direrses  nuances  de  noir. 
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0!^  MlMt  trjniiMiWiili^  «jmU 
^iWcor  est  lin^e,  qfui  des 
M  pMi  Afe  ooropotée  «pw 


Les  fwpwtkis  dans  kigadlii  <m  4|oiil«  te 
«oulaiin  ^  oui  besmo  de  cette  addîtioa  pour  ém 
font  veriablee  MMdoleiiMaiiiMrtefteottleari  de  m 
renies .  mais  néoM  pour  des  êchinlilloM  ^'«n 
et  de  môme  nom,  suivant  la  oompoeition  de  la  ooolevfM- 
tive.  Il  doit  en  eflét  en  être  ainsi  dans  an  pnys  ob  toolnln 
couleurs  primitives  provenant  de  districto  éloignés,  ne  snat  |n 
Cistes  jisr  le  inéoM  Abrwant  »  et  oà  te  teoHiéraliive  de  k  CBM 
des  petetores  dépend  uniquement  dm  te  volonté  dn  démii 

Quelleque  soit  rorigine des coiriears ^ MrvcBi  àkOiM 
dans  la  déeeratien  des  porcelaines^  ellea  |Méeenteol 
cÉiMtèfe  de  généralité  qui  ne  peut  échapper,  en 
q[tfanefrande  sîmplieité^  le  fondant  «ui  ii*eat  pna 
la  oonlcttr  est  toiûoHcs  composé  de  eilioe  d*oxyde  de  ploel 
dans  des  proportions  peu  variatdes  et  d'tune  iioantilë  iifan  ou 
moins  grande  d'alcalis  (soude  et  potasse).  Ce  fondant  mûnlicBl 
en  dissolution  à  réiat  de  silicates  quelques  centièmes  seulemeÉt 
d'oiydes  colorants  dont  le  nombre  est  excesaiveuient  restceiat. 
Les  matières  colorantes  sont  :  Voxyde  de  cuivre  pour  les  verti 
et  verU  bteuAtres ,  ïor  pour  les  rouges,  Voxyde  de  cobalt  poar 
les  bleus,  Voxyde  d'antimoine  pour  les  jaunes,  Vadde  anémqm 
et  roctde  slannique  pour  les  blancs.  L'oxyde  de  fer  et  lescxjdsi 
de  manganèse  impur,  qui  donnent ,  Tun  du  rouge  et  Taotre  do 
noir,  fout  seuls  exception ,  et  c*est  sans  doute  parce  qu'il  est  im- 
possible d'obtenir  ces  couleurs ,  par  voie  de  dissolution ,  avec  les 
oxydes  ^lue  nous  venons  de  désigner.  Nous  n*avons  trouvé  ai 
borax  ni  acide  borique. 

Cette  composition  spéciale  des  couleurs  de  la  Chine  entrsloe 
des  habitudes  spéciales  dans  les  décorations  qu'elles  serveat  a 
produire ,  et  c'est  d'elle  que  les  peintures  chinoises  et  japonaises 
tirent  leur  aspect  distinotif. 

Quelques  couleurs  s'appliquent  directement,  tèHaa  que  le 
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immerce  les  fournit  ;  4'attlres  au  contraire  exigent ,  avant  4le 
Duvoir  être  employées,  une  addition  variable  fixée  par  Texpé- 
eace ,  préalablement  sans  doute ^  on  les  ramène  de  la  sorte  à 
I  développer  toutes  à  une  température  déterminée.  L'assorti- 
lent  rapporté  de  Canton ,  enlevé  sur  la  table  d'un  peintre  chi- 
ois ,  nous  donne  l'exemple  d'une  palette  toute  préparée.  Les 
iditions  avaient  dû  être  faites,  et  nous  voyons  que  la  oéruae 
joutée la  été  pour  la  plupart  en  petite  quantité,  si  même  ceUa 
ue  l'analyse  nous  a  fait  découvrir  ne  provient  pas  d*uu  com«> 
lencement  d'altération  de  la  couleur  pendant  le  broyage» 

On  a  vu,  t.  Il,  p.  o5l  et  suivantes,  qu'en  Europe  les  couleurs 
»our  peindre  la  porcelaine  dure  sont  foruiécs  par  un  mélange 
le  certains  oxydes  et  de  certains  fondants.  Je  viens  de  <lke  que 
es  couleurs  de  la  Chine  diffèrent  complètement,  et  pour  la  na- 
.ure  des  éléments  du  fondant  comme  pour  les  proportions  ds 
'oxyde  colorant. 

Nous  ne  trouvons  pas  des  différences  moins  tranchées  quand 
nous  envisageons  Tétat  dans  lequel  se  trouve  k  maiière  oalo« 
rante  dans  ces  deux  sortes  de  couleurs.  Et  les  deux  assortioseots 
ne  peuvent  plus  être  comparés  quand  on  vient  à  établir  to 
parallèle  entre  les  substances  employées,  dans  les  deux  cas, 
comme  principes  colorants. 

On  vient  de  voir  que  les  oxydes  colorants  dans  la  palette  des 
Chinois  étaient  bornés  à  l'oxyde  de  cuivre ,  à  l'or,  à  rantimoine, 
à  l'arsenic,  à  Tétain  et  à  l'oxyde  de  cobalt  impur,  qui  donne 
tantôt  du  bleu ,  tanlôt  du  noir  ^  enfin  à  l'oxyde  de  fer,  qui 
fournit  une  nuance  de  rouge.  Nous  voyons  que  dans  les  couleurs 
d'Europe,  où  on  fait  usage  des  divers  oxydes  que  nous  venons 
de  citer,  on  tire  un  très-grand  parti  de  substances  inconnues  des 
Chinois.  On  modifie  la  nuance  de  Toxyde  de  cobalt  pur  en  le 
combinant  à  l'oxyde  de  zinc  ou  à  l'alumine,  quelquefois  à  Talu» 
mine  et  à  Toxyde  de  chrome  ;  l'oxyde  de  fer  pur  fournit  une 
dizaine  de  rouges  nuancés  du  rouge  orangé  au  violet  de  fer  très- 
foncé  -,  on  obtient  des  ocres  pâles  ou  foncés,  jaunes  ou  brans, 
en  combinant  diverses  proportions  d'oxyde  de  fer,  d'oxyde  de 
sine  et  d'&xyde  de  cobalt  ou  de  nickel  ;  les  bruns  se  préparent 
en  augmentant  la  dose  de  Toxyde  de  cobalt  contenu  dans  la 
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eomposition  qui  fournit  les  ocres  ;  les  noirs ,  par  la  soppresBioi 
de  l'oxyde  de  zinc  dans  les  mêmes  préparations.  Nous  varions  ki 
nuances  de  nos  jaunes  par  des  additions  soit  d'oxyde  de  ziacoi 
d'ëtain  pour  les  éclaircir,  soit  d'oxyde  de  fer  pour  les  rendn 
plus  foncés.  L'oxyde  de  chrome,  pur  ou  combiné  à  Toxydede 
cobalt  ou  aux  oxydes  de  cobalt  et  de  zinc,  donne  des  verts 
jaunes  et  des  verts  bleufttres  qui  peuvent  varier  du  vert  par  as 
bleu  presque  pur.  L'or  métallique  nous  fournit  le  pourpre  de 
Cassius,  que  nous  transformons  ensuite,  à  volonté ,  en  violet, 
en  pourpre  ou  en  carmin.  Nous  citerons  encore  roxyded'anne, 
les  chromâtes  de  fer,  de  baryte,  de  cadmium,  qui  doonent 
d'utiles  couleurs ,  et  nous  terminerons  en  indiquant  rapplicatioi 
toute  récente  des  métaux  inoxydables  au  feu ,  dont  la  décoorerti 
et  la  préparation  exigent  des  connaissances  en  chimie  que  les 
Chinois  sont  loin  de  posséder. 

Tous  ces  différents  principes  colorants  se  trouvent  dans  let 
couleurs  européennes  à  l'état  de  simple  mélange  9  dans  les  eoa- 
leurs  des  Chinois ,  les  oxydes  sont,  au  contraire,  dissous,  et  oetti 
circonstance  nous  permettra  de  les  rapprocher  d'une  MUtre  sorte 
de  produits  qui ,  répandus  à  la  Chine ,  se  présentent  aussi  fre^ 
quemment  dans  l'industrie  d'Europe. 

En  effet,  nous  avons  trouvé  dans  les  composés  vitreux  qui 
sont  désignés  en  France  sous  le  nom  d'émaux,  non-seulement 
la  même  coloration  obtenue  par  les  mêmes  oxydes ,  mais  m» 
composition  de  fondant  analogue  et  quelquefois  identique.  Les 
émaux  transparents  sont  effectivement,  comme  on  sait,  des 
composés  vitreux  dont  la  composition  est  variable  en  vertu  de  U 
fusibilité  qu'ils  doivent  offrir,  et  colorés  par  quelques  centièmes 
d'oxydes.  Les  bleus  sont  fournis  par  l'oxyde  de  cobalt ,  les  verts 
par  du  deutoxyde  de  cuivre  ,  les  rouges  par  de  For  ;  les  émau 
opaques,  jaunes  ou  blancs  ,  doivent  leur  opacité  et  leur  colora- 
tion soit  à  l'antimoine,  soit  à  l'acide  arsénique  ou  à  Tadde 
stannique. 

Voici ,  du  reste,  les  analyses  que  nous  avons  faites  de  diffé- 
rents émaux  pris  dans  le  commerce  et  destinés  à  la  fabricaliofl 
des  bijoux  émaillés  en  cuivre,  en  or  ou  en  argent.  Nofls 
extrayons  ces  analyses  d'un  travail  plus  complet  que  l'on  d< 
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Kms  prépare  sur  les  diverses  compositions  employées  dans  Fart 

^Ic  rémailleur  sur  métaux  : 

:  >  Blan  povr  eiilTre.  Or  poor  enivre.  Varl  pMr  irMot- 

Perte  au  feu 1,00  0,06  0,10 

—  "  Silice .  51,00  47,70  53,63 

:  Oxyde  de  plomb.    .    .    .  3ft,57  81,19  i5,30 

^,  Oxyde  de  coImU.    .    .    .         1,00  0,10  0,00 

Oxyde  de  fer traces.  0,A0  0,60 

z  Oxyde  de  manganèse.  .    .        0,00  1,20  o,20 

P  Alumtne traces.  0,36  0,60 

^'^'.  Chaux 2,00  1,80  1,26 

-"^  Magnésie traces.  traces.  traces. 

-.j:  Oxyde  de  cuWre.    •    .    .  traces.  traces.  0,60 

— ^  Or  métallique »  0«ft<^  0,00 

_  '  Potasse  et  soude.    .    .    .  10.43  13,23  17,80 

-^  Oxyde  d*étalo »  3,00  0,00 

"  '  100,00  100,00  100,00 

Les  fondants  qui  servent  pour  remaillage  soit  de  l'or,  soit  de 

^,  l'argent,  soit  du  cuivre,  celui  qu'on  applique  sur  la  peinture 

^.  dite  sotM'fùndanî^  peuvent  de  même  être  comparés  avec  les  cou- 

;'  leurs  dont  les  Chinois  se  servent  pour  décorer  leurs  porcelaines; 

""  on  trouve  encore  que  ces  composés  sont  semblables.  Il  n'y  a  de 

diflTérence  entre  eux  que  sous  le  rapport  de  la  fusibilité ,  qui  est 

un  peu  plus  grande  pour  les  émaux  chinois. 

;  PondaDtiww 

Arfcit.         Or.       Pelitart. 

Perte  au  feu 0,30  0,10  0,10 

Silice 48,10  53,60  44,82 

Oxyde  de  plomb 38,25  31,10  41|50 

Oxyde  de  cuivre 0,32  traces,  traces. 

Oxyde  de  fer 0,25  0,40  0,3l 

Oxyde  de  manganèse.  .    .    .  0,00  0,60  0,15 

Alumine 0,14  0,54  0,46 

Chaux 0,60  1,26  0,82 

Magnésie traces,  traces.  0,05 

Alcalis 12,04  19,81  11,70 

100,00    100,00    100,00 

Le  rapprochement  auquel  nous  a  conduits  l'examen  des  cou- 
leurs employées  en  Chine  entre  celles-ci  et  les  émaux ,  a  été 
pleinement  confirmé  par  la  manière  dont  ces  couleurs  se  sont 
comportées  à  la  cuisson.  Les  assortiments  du  P.  Ly  et  celui  de 


un 

V.  4ti6r  ont  <ié,  par  les  soins  de  M.  Riocreuz ,  eonseinteor  de 
eoUeetions  et  du  Musée  céramique  de  Sèvres ,  appliqués  sur  du 
poroeiiiMs  de  Chine  et  sur  des  poreelaines  d'Europe.  Sur  po^ 
celaine  de  Chine ,  les  couleurs  se  sont  développées  à  une  tenqié> 
rature  inférieure  à  la  température  du  feu  de  setouche  des  pâ- 
tures de  fleurs  à  la  manufacture  de  Sèvres  :  elles  A*ont 
Mais  sur  la  porcelaine  de  Sàvres,  bim  qu'elles  fassent 
pées ,  fd)e9  se  sonV  toutes  déUfihées  par  écailles.  Oa 
puis  longtemps,  pavsuited'eipérienoes  directes,  que 
ne  pouvaient  servir  que  diflScilement  à  ht  décoration  des  por» 
laines  4!Eiirope ,  pid^t^ment  k  i^use  du  grave  défiutt  ipisBosi 
venons  de  signaler. 

Quelle  que  soit  la  cause  qui  détermine  sar  les  porcdaiaes  sa- 
ropéennes  le  défkul  d'adhérence  des  émaux,  nous  penMBi 
qn'eibi  réside  dpnis  la.difiéreim  àê  Milice  de  1»  ooipierlséfli 
'denR  poreelaines.. Noua  avoua  vu  dan»  la,  prwai^tt  partie  dan 
tmvaîL^  qil^  la  pAte  plua  fnsi)^  des  pproelatees  de  C^ 
ètMt.rvoowerle  diHine  gl«ç^re  plua  fiaaibla  qu^  eelle  dmft  «s 
ser(  en  Europe ,  et  c'est  rintroduction  de.U  cbanx  dans  la  cour 
verte  qui,  diminuant  rinfusibilité  de  cette  glaçure,  modifisBl 
peut-être  sa  dilatabilité ,  en  rapproche  les  propriétés  phjsii|iM& 
des  propriétés  des  émaux. 

Si  respect  des  porcelaines  des  Chinois  est  différent  de  cdai 
de  nos  productions,  si  Tharmonie  de  leurs  décorations  paraît 
plus  complète,  c'est,  suivant  nous,  le  résultat  forcé  de  leurs  mé- 
thodes. Toutes  les  couleurs  dont  ils  se  servent  sont  peu  colorées; 
elles  n'ont  de  valeur  que  sous  une  certaine  épaisseur  qui  donne 
à  leurs  peintures  un  relief  impossible  à  obtenir  par  d'autres 
moyens;  l'harmonie  de  leurs  peintures  est  la  conséquence  de 
la  nature  et  de  la  composition  de  leurs  émaux. 

Le  p.  Ly  ne  s'est  pas  contenté  de  faire  parvenir  en  France  les 
couleurs  dont  on  se  sert  à  la  Chine  ;  il  y  a  joint  encore  les  diffé- 
rents échantillons  d'or  qui  sont  employés  à  la  décoration  des 
pièces  les  plus  riches,  la  matière  en  usage  comme  délayant,  et 
enfin  un  assortiment  des  pinceaux  dont  se  servent  les  petntrest 
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*or  seul  est  employé  par  les  Chinois  pour  la  décoration  de 
porcelaine  ^  et  il  est  réservé  pour  les  pièces  d*ua  prix  élevé  ,  à 
cati^^  de  sa  grande  valeur  commerciale,  La  collection  envoyée 
au  Musée  de  Sèvres  par  le  P,  Ly  en  présente  deux  échfintlUons 
que  nous  ne  trouvons  que  Ià|  Fun  est  de  Tor  vert,  Tautre  de 
l'or  jaune, 

Khon-tehh^'king,  —  Couleur  d'or  déjà  préparée ,  de  la  pre- 
mière qualité.  )> 

Koang-king.  —  «  Couleur  d'or  déjà  préparée,  de  la  deuiîème 
qualité,  t 

Le  P,  Ly  ne  donne  pas  d'autre  explication  ;  le  métal  est  en 
|iûtidre  pailletée ,  très-brillante ,  et  qui  a  de  l'analogie  avec  ce 
qu'on  nomme  en  Europe  or  au  miel  ou  or  en  coquille.  Les 
échantillons  que  possède  la  manufacture  sont  trop  petits  pour^ 
que  nous  ayons  pu  les  examiner  davantage.  Voici,  au  reste,  les 
Tenseignements  écrits  que  nous  trouvons  soit  dans  une  lettre  du 
P.  d'Entrecolles ,  soit  dans  le  catalogue  descriptif  qui  accompa- 
gnait la  collection  anglaise  des  produits  employés  en  Cblne  à  la 
fiibrication  et  à  îa  décoration  des  porcelaines ,  et  dont  nous  a  von» 
déjà  parlé.  Ces  renseignements  sont  tellement  nets ,  qu'on  ne 
saurait  désirer  rien  de  plus  précis 

Le  P,  dEntrecoïles  dit  dans  sa  première  lettre  : 

«  Quand  on  veut  appliquer  for,  on  le  broie  et  on  le  dissout  au 

•  fond  d'une  porcelaine  Jusqu'à  ce  qu'on  voie  au-dessus  de  Teaii 
»  un  petit  ciel  d'or.  On  le  laisse  sécher,  et  lorsqu'on  doit  Tem- 
3  ployer^  on  le  dissout  par  parties  dans  une  quantité  suffîsanta 
»  d^eau  gommée  ;  avec  trente  parties  d'or,  on  incorpore  trois 

*  parties  decéruse ,  et  on  l'applique  sur  ta  porcelaine,  de  même 
m  que  t^  couleurs.  » 

11  est  singulier  que  ce  soient  là  précisément  les  proportions 
damlesquellles,  en  Europe  ,  on  mêle  à  Tor  le  fondant  qui  doit 
le  faire  adhérer  à  la  porcelaine  :  on  fiait  que  ce  fondant  est,  à 
Sèvres,  du  sous-nitrate  de  bismuth. 

Lft  catalogue  de  la  collection  anglftise  dit  de  même  : 


'M 

«  L*or  dMt  d'abord  «tre  mélë  à  de  b  eérnie  et  à  delaàbà  |  ><■ 
»  pen  de  boeuf,  pois  qtpUqué  sor  |»  poieelaine.  » 

Lbi  OuBoit  ne  le  lenraiii  pis  d'eiieiioe  de  tëiëbeDtliiM|i|^|Qhi 
déiafarleuiscooleari^eooiipeonleMt  en  Europe -,ibkif^ 
ploiWl  àreen^seiM  edditioa»  eomme  cela  rësolla  dalBhi|| 
dilénnlicitalogiieiqaeiioiis  avons  eoQS  les  ^rein.  ^ 

.  .fMr  16  sertir  des  eoolain  de  Chine,  il  finit  broyer  lseBi|t 
Bnemênl  el  ramener  «tee  Tean  en  oonsiatanoe  conTMisUt.  9ii||^ 
mys-niiBS  lealenient  dmmi ,  d'après  le  P.  Ly,  Atm  nttjf  I 
nne  sobstanoe  particnliàre  qai  rend  l'emploi  fiusile.  Il  fiik  wmm 
devant  élre  additionnées  defe«m-]i*J^-iBao  les.ponlenrs  sfpéÉr 
fam-lmig^  fmgrlmg  et  éUmg^n.  Nous  avons  trouvé  àm^tT 
eoi|kqirs  de  M.  Itier  des  ronges  fim-hong  et  dés  noirs  aifcnii!( 
imposés  du  n^Iange  de  la  eonleor  et  da  yeon-p'hy-kaa.  (TÎI 
ostte  dernière  sobstanoe  qni  leur  communique  l'odeur  de  eob 
de  gélatine  brûlée  qn'eUes  répandent ,  quand  on  lessouastih  î^ 
calciDalion.  1 1 

Le  P.  Ly  a  joint  à  son  envoi  une  certaine  quantité  de  jeos- 
p'hy-kao  :  a  G*est  de  la  gomme  de  peau  de  bœuf  ^  quand  oa  se 
»  sert  des  couleurs  fan-hong,  feng-bong  et  ching-Ian,  on  doit 
»  les  confectionner  avec  Peau  liquéfiée  de  yeou-p'hy-kao.  ■ 

Pinceaux. 

M.  Itier  avait  rapporté  de  son  voyage  en  Chine  un  asffftrtim— ^ 
des  pinceaux  avec  lesquels  les  Chinois  de  Canton  appliquent  leais 
couleurs  sur  les  porcelaines.  Ijh  collection  de  TÉcolç  des  mines  ce 
renferme  qui  viennent  de  King-te-tching,  et  qui  ont  été  envoféf 
par  le  P.  Ly.  Tous  ces  pinceaux  se  ressemblent  ;  ils  sont  fonaé» 
d^un  long  tuyau  creux  végétai  de  la  nature  des  jouas,  dans  l'ia- 
térieor  et  k  Textrémité  desquels  sont  fixés  solidement  quelque» 
poils  très^Uongés  :  c  II  y  en  a  de  communs  et  de  fins  ;  le» 
»  uns  servent  pour  peindre  avec  diverses  couleurs ,  les  aatitf 
Y)  pour  peindre  des  fleurs  d^içat^^  quelque$*u^  servent  à  pein- 
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»  dre  avec  du  rouge  commun ,  et  d'autres ,  enHn  pour  peindre 
m  avec  du  rouge  fin.  » 

En  résumé  : 

L'examen  que  nous  avons  fait  des  matières  employées  en 
.Céline  à  la  décoration  des  porcelaines ,  et  dont  les  résultats  sont 
consignés  dans  cette  seconde  partie  de  notre  travail,  explique 
SB  «lu'il  y  a  d'obscur  et  corrige  ce  qu'il  peut  y  avoir  d'erroné 
dans  la  seconde  lettre  du  P.  d'Entrecolles  (XIX*  volume  des 
-MtÊiireê  édifiantes  et  curieuses  écrites  des  Missions  étnmgères)(1)  ; 
-il  conduit  aux  conclusions  suivantes  : 

i*  Les  couleurs  dites  de  moufle ,  c'est-à-dire  cuisant  à  une 
température  très-basse  relativement  à  celle  à  laquelle  se  cuit  la 
.porcelaine,  sont  en  nombre  essentiellement  réduit. 

S"  La  palette  se  compose  non  de  couleurs  proprement  dites, 

mais  d'émaux,  c'est-à-dire  de  cristaux  plombo-alcalins,  dîver- 

[  tementcolorés  par  quelques  centièmes  d'oxydes  colorants  dtsiotif . 

(1)  Voici,  en  mlittaDee,  ce  qn^l  dit  an  Mfjet  des  eonleari  qnl  sont  à  la  Chine 
— ;  W^qoéei  wr  la  porcelaine  cuite  en  coofeite  et  desUnées  à  être  recuites  à  le 


JIONfe.  —  Surna  Imhi  («we)  de  cémse,  oo  met  deux  mot  (-;%  d'once)  de 
^  loofe  préparé  par  la  couperwe.  On  les  passe  par  un  tamis  et  on  les  mêle  ensem- 
g.  Me  à  sec  ;  on  les  lie  Tun  à  l'antre  stsc  de  la  gomme  de  peau  de  bceuf. 

JBIafte.  —  Sur  un  leam  de  céruse  on  met  trois  mas  et  trois  fUên  {rh  d'once) 
^  de  cailloux  les  plus  traniparenu,  qu'on  a  fait  calciner  a? ant  de  les  amener  à  l'é- 
>  Ut  de  poussière  Impalpable. 

Fsrf.  —  Le  Tert  foncé  se  fait  en  mettant  sur  un  leam  de  céruse  trois  mas  et 
tfols  fuen  de  poudre  de  cailloux  avec  nn'mas  de  tomhiO'pUn  on  iMttitnres  de 
eolfre  Jaune. 
Jaune  —  Le  Jaune  se  fait  en  mettant  sur  un  leam  de  céruse  trois  mas  et 
.    liols  fuen  de  pondre  de  cailloux,  et  un  fuen  huit  ly  à  deux  fuen  cinq  ly  (7^ 
'   droace)deroQ|epur  n'ayant  point  encore  été  mêlé  à  de  la  céruse. 
f       JSkm.  —  Un  leam  de  céruse,  trois  mas  et  trois  ftien  de  poudre  de  caUloux  et 
.1    dans  ly  d'asur,  forment  un  bleu  foncé  qui  tire  sur  le  violet.  On  peut  mettre  Jus- 
^k  huit  ly  d*axur. 
Fert  Uair,  —  Le  mélange  de  ?ert  et  de  blanc  dans  les  proportions  d'un  leam 
'    da  v«rt  pour  deux  leam  de  blanc  fsit  un  Tert  d'eau  très-dalr. 

Fert  Jamu.  —  Deux  leam  de  Tert  foncé  et  un  leam  de  Jaune  donnent  le  Tert 
I     kou-km  qui  ressemble  à  la  couleur  des  feuilles  fanées. 

IMr.  —  Le  noir  se  fait  aTCC  l'aïur  mis  un  peu  épais  et  délayé  dans  la  colle  de 
peau  de  bosuf.  On  recouTre  ensuite  stcc  du  bhinc  les  endroiu  peints.  Ce  blanc, 
pendant  hi  cuisson  i*inearpor9  dans  le  noir^  de  même  que  le  Ternis  ordinaire 
alncorpore  dans  le  Meu  de  la  porcelaine  commime. 

II.  ^6 


73ï  N0TB6  ET   ADDITiONS. 

3**  La  composition  du  cristal  est,  en  général,  peu  variée,  la  a 
loration  toujours  légère,  et  c*est  cette  légèreté  de  ton,  ainsi qi 
la  vivacité  de  la  nuance,  qui  donne  aux  porcelaines  chinoises  la 
harmonie  et  leur  richesse  caractéristiques. 

A""  Ces  émaux  sont  colorés  par  Toxyde  de  cobalt,  Toiydedf 
cuivre  à  Tétat  de  bioxyde,  Tor,  tous  corps  facilement  aolatta 
dans  les  flux  vitreux,  et  d'une  préparation  très-simple. 

A  cesnuances  les  Chinois  joignent  du  jaune  par  rantimoiflailè 
blanc  opaque,  tantôt  à  base  d'étflin,  tantôt  à  base  d*adde 
que,  qu'ils  mélangent  aux  autres  émaux,  comme  ils 
derniers  entre  eux  pour  obtenir  des  nuances  variées  en 
sorte  à  Tinfini ,  mais  qu'il  est  toujours  possible  de  décoopM 
et  de  ramener  aux  cinq  composés  élémentaires  suivants  :  khi 
par  Toxyde  de  cobalt,  bleu  ou  vert  par  Toxyde  de  cmm^M 
par  l'or,  jaune  par  Toxyde  d'antimoine. 

Si  nous  ajoutons  à  ces  émaux  l'oxyde  de  cobalt  Xriêiafit 
qui,  sous  couverte,  donnera  toujours  du  bleu,  ce  mômetqi 
mêlé  à  de  la  céruse  pour  le  faire  adhérer  avec  la  coufertSilt 
former  du  noir;  de  Foxyde  de  fer  calciné  qui,  inéléàdehcÉp 
ou  du  fondant,  donne  des  rouges  de  fer  mats  ou  brillants,  dît 
ou  fonces,  enfîn  de  l'or,  qu'on  fait  adhérer  par  FadditioBil^ 
dixième  de  céruse,  nous  pourrons  nous  faire  une  idée  cmj/H^ 
des  moyens  qui  constituent  toutes  les  ressources  du  déconÉC 
chinois. 

5*  Les  émaux  sont  appliqués  à  l'eau ,  quelquefois  avecdek 
dissolution  de  gomme  de  peaude  bœuf. 

Nous  attribuons  à  la  composition  particulière  des 
de  la  Chine  la  possibilité  de  les  recouvrir  de  matières  vitreoH 
de  la  nature  des  émaux,  sans  que  ces  dernières  écaillent.  M 
avons  indiqué  dans  notre  premier  mémoire  la  composition  ded 
couvertes ,  et  ce  ne  peut  être  qu'à  cette  cause  qu'on  peut 
buer  la  ditlerence  d'aspect  que  présentent  les  porcelaines  dtl 
Chine  et  du  Japon,  et  les  produits  européens.  Une  convertep' 
rement  felspathique  se  refuse  généralement  à  rapplicatioo  A 
émaux. 
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VIII. 

»*Qii«  noiiT^e  méthode  de  préparer  Tozyde  de  cobalt 

*  les  arts. 


(Tome  n,  page  5S8,  ligne  S8.) 

On  importe  en  France ,  depuis  quelques  années ,  un  oxyde  de 
ibalt  dont  l'emploi  est  très-avantageux  en  raison  du  bas  prix 
iquel  on  le  livre.  Cet  oxyde ,  qui  ne  contient  comme  matière 
irangère  qu'un  peu  de  silice ,  est  très-colorant,  et  peut  entrer 
imédiatement  dans  la  préparation  d'un  grand  nombre  de  cou* 
urs.  Pour  les  bleus  de  moufle  cependant,  il  faut  le  transformer 
i  carbonate ,  ce  qui  s'opère  avec  la  plus  grande  facilité  en  le 
isant  dissoudre  dans  l'acide  chlorhydrique  bouillant  et  le  pré- 
pitant  par  le  carbonate  de  soude  comme  il  est  dit  page  S26. 

I^'oxyde  de  cobalt  brut,  tel  que  le  livrent  MM.  Evans  et  Askin 
le  Birmingham)  est  un  produit  accidentel  de  la  préparation  du 
ickel.  Voici ,  d'après  M.  Louyet,  la  méthode  employée  très  en 
rand  pour  effectuer  la  séparation  de  ces  deux  métaux. 

Le  minerai  traité  provient  de  Hongrie  ;  il  consiste  principale- 
lent  en  sulfarséniures  métalliques,  et  renferme  habituellement 

p.  i  00  de  nickel  et  3  p.  100  de  cobalt  ^  cependant  ces  propor- 
ons  sont  assez  variables. 

On  mélange  ce  minerai  avec  une  petite  quantité  de  carbonate 
e  chaux  et  de  spath  fluor,  et  on  chauffe  le  tout  au  rouge  blanc 
ans  un  four  à  réverbère  ;  la  ma^se  fond  à  cette  température 
levée  ;  on  obtient  une  masse  fluide  d'apparence  métallique  ainsi 
u'une  scorie  qui  surnage  et  qu'on  enlève  à  l'aide  d'un  ringard, 
m  fait  sortir  la  masse  fluide  par  une  ouverture  pratiquée  dans  le 
mrneau ,  on  l'arrose  pour  la  concasser  avec  facilité,  et  on  la 
rlse  en  morceaux.  L'expérience  a  prouvé  que  si  la  scorie  est  de 
[>uleur  matte,  elle  contient  du  fer;  si,  au  contraire,  sa  surface 
)t  noire  et  brillante,  elle  n'en  renferme  pas.  La  masse  métalli- 
ue  est  broyée  en  poudre  très-fine  que  l'on  calcine  ensuite  au 
>uge  vif  dans  un  four,  en  graduant  la  chaleur  pour  éviter  la  fu- 
on ,  et  brassant  continuellement.  Il  se  volatilise  une  grande 
aantité  d'acide  araéniauz.  L'air  a  libre  accès  dans  la  masse  j  elle 
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s'oxyde  et  diminue  de  poids.  La  calcioation ,  qui  dure  do« 
heures  environ,  est  continuée  jusqu'à  ce  qu'il  ne  se  dégage  piv 
de  fumée  blanche.  Le  résidu  de  ht  calcination  est  traité  par  Vdàk 
chlorhydrique  qui  le  dissout  presque  entiàrement;  la  liquev 
est  étendue  d'eau,  puis  on  y  ajoute  un  lait  de  chaux  et  de  llif 
pochlorite  de  chaux-,  il  se  forme  un  précipité  de  fer  et  d'arseoic 
que  Ton  rejette  après  Tavoir  lavé.  L'hypochlorite  de  chaux  per- 
oxyde le  fer  et  facilite  sa  précipitation  par  la  chaux. 

On  fait  passer  dans  la  liqueur  un  courant  d'acide  sulfhydiiiie 
lavé ,  produit  à  l'aide  du  sulfure  de  fer  et  de  l'acide  snlihrifv 
étendu*,  on  fait  ainsi  afiOuer  le  gaz  dans  la  solution  jusqnlei 
qu'elle  en  soit  saturée.  On  arrête  le  courant  gazeux  lorsqo'ei 
ajoutant  de  l'ammoniaque  liquide  à  une  petite  quantité  de  la  B- 
queur  filtrée,  il  se  forme  un  précipité  noir  ;  s'il  n'y  avait  pas  oi 
excès  d'acide  sulfhydrique,  le  précipité  produit  par  ^aromoni^ 
que  serait  vert.  Le  gaz  sulfhydrique  détermine  dans  la  liqoeor 
la  formation  d'un  précipité,  on  lave  celui-ci,  et  comme  il  estai 
peu  soluble,  on  fait  passer  de  nouveau  le  courant  de  gaz  solfhf- 
drique  dans  les  eaux  de  lavage  ;  le  précipité  est  rejeté.  On  pré- 
cipite ensuite  le  cobalt  à  l'aide  d'une  solution  d'hypochlorite  de 
chaux  ',  le  précipité,  lavé,  séché,  puis  calciné  au  rouge,  est  con- 
sidéré comme  sesquioxyde  de  cobalt;  on  le  livre  en  partie  ai 
commerce  sous  cette  forme  ;  une  autre  partie  est  chauffée  an 
rouge  blanc,  l'oxyde  ainsi  traité  perd  de  son  poids  tout  enau^ 
mentant  de  densité,  et  on  le  vend  comme  protoxyde  de  cobalt. 

La  liqueur  d'où  le  cobalt  a  été  précipité  est  traitée  par  un  laft 
de  chaux;  de  cette  manière  on  précipite  le  nickel  à  l'état  d'hy 
drate.  Cet  hydrate  est  lavé,  séché  et  calciné  au  rouge;  mêlé  en- 
suite  avec  du  charbon,  on  le  réduit  à  l'état  de  nickel  en  grameaos 
par  l'action  d'une  forte  chaleur. 

Ce  nickel  sert  à  fabriquer  l'argentan  ;  quant  à  l'oxyde  de  co 
balt ,  il  est  presque  entièrement  consommé  par  les  fabriques  de 
faïence  du  StafTordshire. 

L'oxyde  de  cobalt  obtenu  par  cette  méthode  est  d'une  pureit 
remarquable  ;  il  ne  contient  pas  de  nickel  ;  il  ne  coûte  qie 
45  francs  le  kilog.,  prix  extrêmement  bas  si  l'on  considère  sa  po 
▼été.  Le  nickel  métallique  est  vendu  3S  francs  le  kilog. 
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IX. 


Du  rooffe  chinois  ao  irrand  f«a. 

(Tome  II,  page  5fte,  Ugm  h.) 

C'est  ici  le  lien  de  Caire  connattre  le  (résultat  de  quelques  ex- 
Menées  que  j'ai  faites  à  Sàvres  pour  reproduire  le  rouge  au 
mnd  feu  des  Chinois.  L'analyse  m'a  conduit,  pour  deux  échan* 
lions  de  rouge,  l'un  uni,  l'autre  flammé,  aux  compositions 
iivantes  : 


Uni.         biM  eC  rouf* 

(lOBlUbltM). 

Silice 73,00  00,04 

Alumine 0,00  A,00 

Oxyde  de  fer MO  3,S& 

Chaux 7,30  12,00 

Magnésie traces.  traces. 

Oxyde  do  cniTre A,eo  0,24 

Oxyde  de  cobalt 0,00  1,50 

Oxyde  de  plomb traces.  0,70 

Oxyde  de  manganèse.    .    . .  traces.  2«00 

Potasse 8,00  0,00 

Soude 3,10  0,40 

100,00         100,00 

L*es  émaux  rouges  et  bleus  analysés  ont  été  soumis  à  quelques 
essais.  La  couverte  bleue  a  conservé  sa  coloration  au  chalumeau 
dans  la  flamme  oxydante ,  comme  dans  la  flamme  réductive. 

Pour  rémail  rouge  : 

1^  Un  fragment  de  vaie  à  couverte  rouge  a  été  soumis  à  la 
température  du  grand  feu  des  fours  de  Sèvres.  L'émail  rouge  a 
subi  diverses  altérations  en  rapport  avec  sa  composition.  Il  a 
coulé  et  s'est  réuni  en  gouttes  tressaillées  dans  les  parties  dé- 
clives \  il  a  perdu  sa  couleur  rouge  totalement  à  la  surface,  qui 
est  devenue  légèrement  verdfttre  et  opaline,  en  partie  seulement 
dans  l'intérieur,  qui  est  resté  çà  et  là  rosé  dans  quelques 
points  que  l'épaisseur  de  la  couche  avait  préservés  de  l'oxydation 
pendant  la  cuisson. 

Là  pâte,  qui  était  parfaitement  blanche,  a  pris  dans  toute  la 
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siirboe  exposée  à  l'influence  de  l'atmosphère  do  fiMir  OMlBhbl  '^ 
bronfttre  très-prononcée  due  au  fer  qu'elle  contient.  Lei  pniil' 
intérieures,  mises  à  nu  par  une  nouTelle  cassure,  aTsIenteoinni  |  ' 
leur  blancheur  primitive. 

2*  Un  fragment  du  mMiie  vase  a  ëld  «ût  k  la  moufle  elpai 
au  rouge  *,  après  le  démouflement,  il  avait  conserré  sa  coloiriMi; 
hé  arMIIft  s'ëtaiéni  conservées  bien  HfA ,  il  iTy  ividl  pis  «  h 
nUbdlIlÉseméut  an  feu  de  peinture. 

3*  L'essai  répété  sur  lé  même  tearton  m  été  coit  à  la  teàfia- 
tnre  tar  mai.  La  température  a  été  aûffismte  alors  pour  fail- 
lir un  peu  l'émail ,  émousser  les  bords  de  la  cassure,  niabiia# 
santé  toutefois  pour  faire  adhérera  la  couverte  le  siUsèn 
lequel  le  fragment  avait  été  placé  pendant  la  crnsson»  Li  pu» 
laine  dure  de  Sèvres,  dans  les  mômes  oonditiona,  nesobilit 
cune  modification ,  aucun  ramollissement. 

On  doit  donc  admettre,  d'après  l'analyse  et  les  eapaisqiipi' 
cèdent,  que  la  coloration  de  i'éinail  en  roug^  esl  due  aapit- 
tozyde  de  cuivre  répandu  dans  la  couverte}  ^e  eaite  eoonrti 
cuit  k  une  temj[>érature  très-élevée,  qupi4ue  éè^ndant  infimm 
à  celle  du  grand  feu  de  Sèvres ,  peut-être  égale  à  celle  du  gnoi 
feu  des  fours  chinois  ;  que  la  fusibilité  de  cette  couverte  oit 
augmentée  par  la  proportion  de  la  chaux  dont  la  quantité  nrie 
et  dont  nous  avons  constaté  la  présence,  M.  Ébelmen  et  moi, 
dans  toutes  les  couvertes  des  porcelaines  de  la  Chine. 

Les  tentatives  que  j'ai  faites  jusqu'à  ce  jour  pour  obtenir  cette 
couleur  ont  d'ailleurs  confirmé  les  données  qui  précédent.  Je 
n'ai  plus  qu'à  déterminer  à  présent ,  pour  arriver  à  des  résultats 
complets ,  les  conditions  de  cuisson  des  pièces  recouvertes  de 
rémail  rouge. 

J'ai  admis  comme  composition  de  la  couverte  rouge  : 


Sable  (TAuBioot. 8S,00  Silice 76,«l 

FeUpath 60,00  Alnmloe  et  1er* 7,?S 

Craie.          12,00  Cbiux  et  magnésie.     ...  6,11 

Pero3[7de  de  culfre 6,00  Pousse  et  soude.    ....  s,73 

100,00  Oiyde  de  calm 6,M 

On  est  forcé,  dans  ce  dosage,  d'exagérer  la  quantité  d'oxjde 
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[e  cuivre  à  cause  de  sa  volatililé  dans  une  atmosphère  réductive. 
]Bt  émail  est  aussi  plus  dur  que  la  couverte  de  Chine,  mais  cette 
ondition  est  indispensable  pour  éviter  les  tressaillures.  On  doit 
léme,  pouréviter  plus  facilement  ce  défaut,  composer  différem- 
ment la  pâte  en  la  rendant  plus  fusible,  c*e8t-à-dire  en  rappro- 
haBt  sa  composition  de  celle  des  porcelaines  de  la  Chine.  La 
Aie  qui  suit  donne  de  bons  résultats  : 

Pâle  de  senice  définie.     ...      80  |  .^^ 
Felspath  pour  couTerle 30  i 

La  pâte  de  service  définie  ne  peut  convenir  pour  les  pièces  à 
ouverte  rouge  -,  les  conditions  d'enfumage  pour  développer  la 
toloration  du  cuivre ,  pour  Tamener  et  le  maintenir  à  l'état  de 
irotoxyde  s'opposent  au  tirage  du  four,  et  la  pâte  ordinaire  ne 
mît  que  diflScilement.  Si  Ton  cherche  à  la  rendre  transparente, 
I  faut  perdre  la  couleur  rouge  et,  par  l'excès  de  feu,  la  couverte 
néme  durcie  comme  celle  que  j'ai  donnée,  coule  et  se  déplace. 

J'ai  obtenu,  en  rétrécissant  simplement  la  cheminée  d'un 
petit  four,  des  pièces  rouges  faites  avec  la  pâte  attendrie  ;  la 
couverte  ne  tressaille  pas,  ce  qui  est  rare,  même  sur  des  pièces 
de  la  fabrication  chinoise.  Tai  déposé ,  dans  les  collections  du 
Musée  Céramique,  divers  échantillons  à  Tappui  de  ces  essais 
Sur  l'un  d'eux,  on  a  disposé,  en  or,  une  frise  cuite  et  brunie. 
Je  ne  connais  aucune  pièce  de  la  Chine  qui  ait  reçu  sur  le  rouge 
ou  de  Tor  ou  toute  autre  couleur. 

Enfin ,  des  échantillons  de  porcelaine  rouge  au  grand  feu,  faits 
à  Sèvres ,  reglacés  avec  du  verre  bleu  de  cobalt ,  ont  donné  des 
teintes  violacées  et  bleues  tout  à  fait  analogues  à  celles  des  vases 
flammés  des  Chinois. 


X. 

M  la  déurmination  des  couleiirs.  —  Table  cliroalâtHpie 
ti^mispbériqiie  de  M.  Gbevreiil. 

(ToaM  U,  page  550,  ligne  27.) 
On  doit  à  M.  Chevreul  une  méthode  nouvelle  de  déterminer 
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et  de  définir  les  couleors;  et  nous  ne  sommes  probsMiiMts 
éloignés  da  monient  où  celle  nomenclature  prédss  piiiwh  1  | 
oon-seulement  dsns  la  science,  mais  même  dens  rindaslrie,«  I  i 
toutes  les  dénominations  arbitraires  en  usage  dus  ïm  kkm- 1  i 
toires  et  dans  les  aldiers.  |  i 

Dans  cette  méthode  toutes  les  couleurs  sont  rapporte  kài 
types  invariables,  disposés  dans  un  certain  ordre,  comptai 
que  M.  Chevreul  appelle  la  conslmclùMs  cJkromofifiit  Maifli- 
riqm. 

Toute  couleur  »  quelle  qu'elle  soit,  est  Simple  ou  coopÉb, 
franche  ou  éteinte,  c'est -k-dire  rompue  comme  on  le  As 
peinture ,  ou  rabattw  comme  on  le  dit  en  tmniare.  ?s)«i 
comment  on  parvient,  à  l'aide  de  la  construction  chraoMli(B 
hémisphérique,  à  comparer  et  définir  les  couleurs  et  IsiMi- 
fications  qu'elles  reçoivent  soit  de  la  lumière  ou  àe  Pombi,  wà 
du  blanc  et  du  noir. 

Supposons  un  cerde-,  partageons-le  en  trob  parties  igàt 
par  trois  rayons.  A  l'extrémité  de  l'un  quelconque  de  cei  tm 
rayons  écrivons  rouge  ^  à  l'extrémité  du  rayon  de  ditnle  éeriioai 
jaune  9  enfin  à  Textrémité  de  celui  de  gauche  écrivons  Mes. 
Partageons  encore  également  chacun  des  intervalles  ainsi  formés 
par  de  nouveaux  rayons  et  inscrivons  entre  le  rouge  et  le  jaoBe 
oratigi^  entre  le  jaune  et  le  bleu  vert,  enfin  entre  le  bleu  et 
le  rouge  violet.  Partageons  également  par  des  rayons  chacun  da 
six  espaces  obtenus;  nous  aurons  entre  le  rouge  et  Torangéle 
rouge  orangé^  entre  l'orangé  et  le  jaune  Vorangijaunej  entre 
le  jaune  et  le  vert  le  jaune  vert^  entre  le  vert  et  le  bleu  le  Ml 
bïeu ,  entre  le  bleu  et  le  violet  le  bleu  violet ,  et  entre  le  violet 
et  le  rouge  le  violet  rouge.  Nous  divisons  alors  chacun  te 
intervalles  ainsi  formés  en  six  parties  égales,  par  exemple, ea 
allant  du  rouge  au  jaune ,  et  nous  remplissons  la  premîiie  à 
partir  du  rayon  sécant  rouge  par  du  rouge,  les  cinq  autres  par 
des  mélanges  de  rouge  et  de  jaune  convenablement  compofés 
pour  permettre  le  passage  insensible  et  toujours  par  équidistancs 
d*une  couleur  à  sa  voisine,  les  cinq  espaces  en  question  prenant 
les  noms  de  l**  rouge,  2*  rouge,  3*  rouge ,  4*  rouge  et  5*  rouge, 
et  ainsi  de  suite  pour  les  autres. 


u  Le  cercle  primitif  se  trouve  donc  formé  par  soixantc-douie 
Mrties  angulaires  égales,  ayant  toutes  leur  angle  le  plus  aigu 
|tif  le  centre  du  cercle^  cl  invariablement  dëDotnmées,  On  cou* 
^il  que  toute  couleur,  simple  au  composée^  mats  pure,  franche, 
E'Ht»t-à*dîre  sans  mélange  de  gris,  se  trouvera  forcement  corrcs- 
|>ondre  à  Tun  quelconque  des  soixante-douze  types  primitifs  si 
elle  n'est  pas  comprise  entre  deux  types  consécutifâ. 

Mais  toutes  les  couleurs  pures  ne  sont  pas  également  intenses  | 
la  puissance  de  la  coloration  peut  tîlre  atténuée  par  du  blanc,  ha 
Imuteur  sera  indiquée  pav  la  distance  de  cette  couleur  au  centre 
«du  cercle,  et  voici  comment.  On  a  marqué  sur  Tua  quelconque 
de^  rayons  qui  séparent  les  soixante -douze  nuances  vingt  pointa 
également  espacés,  et  par  ces  vingt  points  on  fait  passer  vingt 
eirconférences  qui  divisent  en  vingt  et  un  espaces  toutes  les 
bendes  angulaires  correspondantes  aux  soixante- douze  nuances* 
Pour  remplir  chacune  de  ces  divisions  on  suppose  chacune  deà 
ntiaDces  dégradées  de  telle  façon  que ,  le  centre  étant  ttlanc^  le 
premier  espace  est  légèremenl  teinté ,  le  deuxième  un  peu  pluS| 
le  troisième  encore  davantage»  jusqu'au  dernier  ou  vin^tinme, 
qui  est  près  du  noir*  Toutes  ces  couleurs  dégradées  sont  encore 
également  équidistantes  au  point  de  vue  de  TefTet  qu'elles  pro- 
duisent sur  FœiL  L'ensetuble  de  la  dégradation  s'appelle  gammé 
ou  digradaiwn  ;  les  parties  de  cette  gamme  se  nomment  tont. 
Le  ton  compris  entre  la  première  et  deuxième  circonférence  sa 
oomme  le  premier  ton^  celui  entre  la  deuxième  el  la  troisième 
circonférence  se  nomme  le  deuxième  (on,  et  ainsi  de  suite. 

Les  couleurs  rabattues  sont  de  m<^me  définies  au  moyen  de 
î^pes  ou  de  tiormef  qui  s'établissent  avec  non  moins  de  faciliié. 
Supposons,  en  effet,  qu'on  ait  placé  »ur  chacune  des  gammes 
préparée  dans  le  cercle  chromaiique,  comme  nous  venons  de 
l'indiquer^  un  quart  de  cercle  perpendiculaire  au  pian  du  cercle , 
eyaotméme  centre,  sur  lequel  sont  tracées  des  circonférences  en 
nombre  égal  et  de  même  rayon  que  celles  qui  délimitent  les  ions 
Ac  toutes  les  gammes.  Supposons  aussi  que  ce  quart  de  cercle 
soit  paitâgé  en  dix  parties  égales  par  deé  rayons  équidistanis. 
On  obtient  pour  tous  les  ions  de  chaque  gamu:c  dix  espaces 
qu'on  remplit  du  ion  qui  leur  correspond ,  modttié  pour  le  pre* 
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tiriertHir^de  noir,  {MNir  le  second  fiâT^  de  noir  ^  pour  h  t»  |  i 
tfèoie  per  ^  de  noir  et  ainsi  do  inlto  Jnsqu^ra  déndérsifi; 
qfl'istlâ  dégradation  da  noir;  dëgradàtion  qm  dônMlfligtî^ 
noMteùx,  le  noir  étant  le  fingt-anlème  ton. 

Pour  féxéeation  pratique  de  là  oonstrvetioii  chromatiqMht 
Biis|iMri(}tie;  on  la  réduit  en  dit  cerclés  chromatiques,  li^ 
mier  cercle  elirofnatique  comprend  toiités  les  gammes  pàm  i 
Iranehés^  depuis  le  ton  qui  présente  In  eoùlenr  lâ  ptm  Hàm 
jnèqo'itt  ton  le  plus  voisin  du  Mànc;  lé  deuxième  cerdsM 
matique  contient  toutes  les  gammes  rabattaes  par  ^  de  noir;  V 
troisième  renferme  les  gammes  Mbatlitès  {Mir  ^  de  noir,  et  éâ 
de  suites 

Gela  posé,  veut-on  déflniret  dénommer  une  couleur  doBoA? 
S'A  8*agit  d'une  couleur  franche  on  dÉerchem  sur  la  table  dn 
couleurs  flrandies  k  quelle  gamme  elle  peat  appartenir,  si  die  atf 
siiitple;  ronge,  jaune  ou  bleue,  si  elle  est  composée,  aveeqodli 
gamme  éilé  se  couftmd.  La  gamme  trouvée,  on  déterminers  bà- 
lement  lé  ton  ôbiilbritfiè  à  f  échantillon ,  en  parcourant  eedi 
gammé  dèt>uis  le  ton  le  pltin  clair  Jusi^u'an  ton  le  pins  ibneL 
Enfin ,  si  la  couleur  est  rabattue  on  la  déterminera  avec  h  méoN 
facilité,  en  comparant  rëchantillon  avec  les  premier,  deuxième, 
ti^isième,  quatrième,  dixième  cercles;  on  verra  ainsi  quelle  est 
la  fraction  de  noir  qui  la  rabat. 

On  comprend  tout  de  suite  que  la  première  condition  i  la- 
quelle doit  satisfaire  la  table  chromatique  typique,  c'est  d'être 
complètement  inaltérable-,  la  seconde,  c'est  de  pouvoir  être 
établie  partout  avec  une  concordance  parfaite. 

Or ,  pour  répondre  à  la  première  condition ,  il  n'y  a  goère 
jusqu'à  ce  jour  que  les  couleurs  vitrifiées  qui  puissent  présoiter 
un  ensemble  suffisant  de  couleurs  durables.  Les  essais  de  oolo- 
ration  que  j'ai  faits  à  Sèvres  pour  établir  le  premier  cercle  chro- 
matique de  M.  Chevreul  démontrent  qu'il  est  possible  aujoa^ 
d'hui,  avec  les  seules  ressources  du  peintre  de  porcelaioa, 
de  faire  soixante-une  gammes  des  soixante-douzo  dont  se  com- 
pose la  table.  Les  douze  nuances  comprenant  les  3*,  4*,  8* 
violet  rouge,  le  rouge,  les  1*',  2«,  3%  4«el  S^  rouges,  le  rouge 
orangé,  le  1*'  et  le  i^  rouge  orangé  n*ont  pu,  jusqu'à  ce  jour, 
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être   hits  en  couleurs  vitriflables.  (Test  une  lacune  qu'il  est 
difficile  de  combler  aujourd'hui ,  mais  c'est  la  seule. 

Quant  à  rétablissement  et  à  la  reproduction  de  la  table,  en 
quelque  lieu  que  ce  soit,  les  bases  qui  précèdent  étant  établies, 
M.  Chevreul  les  a  rendus  possibles  à  l'aide  de  la  détermination 
exacte  de  quelques  couleurs  invariables  qui  se  retrouvent  par- 
tout avec  leur  intensité  comme  avec  leur  pureté  ;  ces  couleurs 
sont  prises  dans  le  spectre  solaire.  Il  a  aussi  fecilitë  ce  travail  en 
dénommant,  d'après  sa  méthode,  des  corps  chimiquement  purs 
qfù'il  est  facile  de  retrouver  ou  de  transporter  (Mirtout. 


XI. 

DD  fris  âm  tUÊÈBfê. 

(Tome  n,  page  557,  Ugoe  SI) 

Il  faut  ajouter  aux  recettes  indiquées  comme  pouvant  fonmir 
da  gris,  le  platine  métallique.  J'ai  appelé  depuis  quelques  années 
Tattention  des  chimistes  sur  l'emploi  de  ce  corps,  que  son  infb- 
sibllité,  son  inaltérabilité  sous  l'influence  de  la  plupart  des  agents 
chimiques,  même  à  une  température  élevée,  aurait  dû  déjà  re- 
commander. 

Lorsque  l'on  mélange  à  1  partie  de  platine  en  poiidre, 
3  parties  de  fondant  composé  de  minium  3 ,  sable  i  ,  borax 
fondu  {,  on  obtient  un  gris  d'un  ton  fin ,  des  meilleures  qualités 
pour  la  peinture  sur  porcelaine  et  dont  il  est  facile  de  c^om* 
prendre  la  supériorité  sur  les  autres  gris  employés  jusqu'à  ce 
jour. 

Toutes  les  fois  que  des  oxydes  de  fer  et  de  cobalt,  ou  de 
cobalt,  de  fer,  de  manganèse  ou  de  cuivre,  se  trouvent  en  pré- 
sence, en  quantité  un  peu  notable,  en  contact  avec  une  matière 
siliceuse  capable  de  se  fondre  à  la  température  à  laquelle  on 
l'expose,  la  couleur  du  composé  multiple  qui  résulte  de  la  fti« 
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Mon  ostt  noÏTû^  quu  Toxyde  de  cobalt  soit  à  l'état  bleu  oaiMs^ 
que  le  fer  soit  rouge  ou  brun  daos  le  mélange  primitif.  Cm 
prapo&itioïi  est  vraie,  même  pour  les  ietiipéialurc^^  éleneâiWi 
foum  à  cristaux,  comme  pour  celles  plas  élevées  eucure  èi 
fours  de  verrerie. 

C'est  sur  ces  réactions  connues  de  tous  les  chtmlstaT^u'eit 
fondée  la  préparation  des  gris  et  des  noirs  géoérulement  m- 
ployés  pour  peindre  les  porcelaines  dures  et  tendres^  leicri»> 
taux,  les  verres,  etc.  On  en  varie  la  nuance  et  Tintemilia 
variant  les  proportions  respectives  des  oxydes  de  cobAli,  k 
fer,  de  zinc,  et  en  augmentant  la  proportion  du  fonémNa 
aux  gris  dont  j'ai  donné  U  composition  plus  haut^  pour  niimim 
le  ton  de  la  couleur»  pour  obtenir  des  grts  de  plus  en  plusrJiir>. 

Or  les  bleus  se  font  avec  des  oxydes  de  cobalt  et  da  tinc  »  «t 
ces  couleurs  sont  d'autsinl  plus  vives  que  les  oxydes  eiuplm 
lenforment  moins  d'oxyde  de  fer- 

Les  rouges  sont  fournis  par  l'oxyde  de  fer,  les  ocres  pês 
Toxyde  de  fer  et  rosyde  de  zinc,  et  ces  nuances  sont  diiiUiu 
plus  pures ,  que  les  oxydes  de  fer  et  de  itinc  sont  eux-mêmes  ptss 
dëpoutllés  d'oxydes  étrangers,  comme  ceux  de  cuivre  et  de 
manganèse. 

Il  est  donc  bien  évident  que ,  lorsque  Tartiste  veut  rompre  de 
bleu,  du  louge  ou  de  rocre^  et  qu'il  y  mêle  du  gris  ou  du  nair 
que  met  à  sa  disposition  la  palette  actuelle  ^  il  fait  un  méling^i 
dans  des  proportions  qu'il  ignore,  d'oxyde  de  fer  ^  de  cobiltet 
de  zinc ,  dont  la  couleur  est  noire  et  dont  il  ne  peut  prévoir  ni 
rintensité  ni  la  nuance  qu'avec  une  très-grande  habitude:  et 
d'ailleurs ,  comme  le  ton  après  la  cuisson  n'est  nullemeat  celÉ 
qu'il  a  appliqué  sur  sa  peinture ,  puisque  le  ton  bleuâtre  et  le 
ton  rouge  sont  altérés  et  peuvent  même  disparaître  entièrement, 
il  ne  peut  donner  à  sa  peinture  crue  l'aspect  qu'elle  prendra 
quand  le  vernis  sera  développé  parle  feu.  11  faut  que  le  peintre 
travaille  au  jugé ,  qu'il  mette  son  œuvre  en  harmonie  en  voyant 
sa  peinture,  non  comme  elle  est  réellement,  mais  telle  que  U 
cuisson  doit  la  faire  devenir. 

c;'est  là  un  inconvénient,  un  inconvénient  fort  grave ,  surtoot 
dans  la  peinture  des  figures,  dans  la  reproduction  sur  porcelaise 
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des  tableaut  dês  grands  mattres,  où  il  importe  d'arriver  à  la  der^ 
nière  perfection  (1). 

Le  gris  de  platine  n'offre  aucun  de  ces  inconvénients  ;  comme 
il  ne  renferme  pas  d'oxyde  de  cobalt ,  il  peut  très-bien  tervir  à 
rompre  les  rouges  et  les  ocres  sans  qu'on  ait  à  craindre  qu'il 
eommunique  aux  ombres ,  par  l'effet  de  la  cuisson ,  une  trop 
grande  vigueur.  Comme  il  ne  contient  pas  d'oxyde  de  fer,  on  ne 
doit  pas  craindre  qu'en  le  mélangeant  avec  les  bleus ,  il  les  fosse 
Boircir  au  delà  de  ce  qu'on  veut  obtenir;  il  n'entre  dans  le  mé- 
lange que  pour  le  ton  qui  lui  est  propre ,  et  qu'iVeonserve  avant 
comme  après  la  cuisson. 

Considéré  sous  le  rapport  de  sa  fabrication  ,  c'est  une  cou- 
leur facile  à  faire  et  à  reproduire ,  toujours  identique  comme 
composition  et  comme  nuance.  On  prépare  facilement  le  platinn 
en  poudre  ]  il  suffit  de  précipiter  une  solution  de  chlorure  de 
platine  par  du  sel  ammoniac  en  excès,  et  de  chauffer  jusqu'à 
évaporation  complète  de  ce  dernier  sel  ;  on  obtient  ainsi  le 
platine  en  poudre  grise ,  qu'on  peut  mêler  immédiatement  au 
fondant  dans  la  proportion  indiquée  plus  haut ,  et  qui  se  laisse 
facilement  broyer. 

Le  platine  n'est  pas  le  seul  métal  qui,  employé  dans  ce  sens, 
fournirait  une  couleur  utile.  Tous  les  métaux  qui  l'accompa- 
gnent ordinairement  dans  sa  mine  pourraient,  comme  lui,  ré- 
duits en  mousse ,  servir  au  même  usage  et  avec  la  même  supé- 
riorité sur  les  gris  composés  de  cobalt  et  de  fer. 

J'ai,  dans  ce  but,  essayé  le  palladium  et  le  ruthénium.  Le 
palladium  donne  un  gris  plus  pftle  *,  le  ruthénium ,  un  gris  plus 
roux  que  celui  de  platine. 

Depuis  longtemps  déjà,  M.  Frick  avait  indiqué  l'usage  du 


(1)  Une  expérience  bien  rtmple  met  du  reste  en  et idenee  les  résnltats  que  )*é- 
nets  Id  :  sur  une  plaque  de  poreelalne  dure,  blanche,  on  applique  un  fcmd  dt 
couleur  bleoe,  étendue  sous  forme  de  bande,  on  fait  cuire  ;  en  travers,  on  appli- 
que une  nouYcUe  couche  de  couleur  rouge  également  en  bande,  et  l'on  fait  cuire 
de  nouTcau  ;  après  la  cuisson,  les  parties  isolées  des  bandes  sont  bleues  ou  rouges, 
nuis  la  surface  où  les  bandes  se  croisent  et  sont  superposées  est  d'un  gris  qnl 
peut  aller  Jusqu'au  noir  en  Intensité,  et  qui  ne  participe  ni  du  ton  bleu,  ni  du  ton 
rouge.  Le  résultat  est  le  même,  quelle  que  soit  la  couche  appliquée  la  première  ; 
la  nuance  Tarie  suivant  l'épaKv ur  d<*s  bandes  cl  le  feu  anqnri  elles  ont  été  cultes. 
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k  tooi  lei  noifseoBniu.  M.  Malagati,  k  la  inaBtifMtmMMk! 
daÇitnfttaiférifié  les  données  de  M.  Fric&;  M.  L.RilMCi«i|l|| 
plMtpi4t  onapeiita.qwaitilé,  ei  iiiOMiidBe,  eo  i8«,f«i 
Ihrtévpoiur  la  lenrioe  de  Sàtres,  une  rrntiinn  du  pimnMi  t 
1^  dlridiom,  dont  ks  qiiilîtët  poienl  ^tie  oii^ 


j^egntde  p^ine  eit  eppdié  à  geropteccr  aventigamwMit  • 
ifiom*  §on  prix  en  moimélefé,  ce  ntienoe  plus  agvét)iiai An 
pr^peietion  mgÎDftdUPcUe.  U  eit  ensii  beenoosp  plos  lépml^ 
el  depnk  nn  an  environ  qa'on  s'en  sert,  rexpérioioe a  pi  Ini 
proDonoar  wn  sa  TéritaUe  valear.  Ânsai  est-il  entré  déiaiini- 
BMBidansla  palette  de  la  Msnnlafttare  de  Sèvres  ^U  est  îsmI 
sons  le  iT  9»  P. 


XH 

Des  roii(ea  de  fer  employée  dans  la  paliitnre 
enr  porcelaine. 

(TMM  Q,  pas*  574,  Usna  M-) 

Il  n'est  pas  un  peintre  sur  porcelaine  qui  ne  oonnaisie,  m 
moins  de  nom,  les  couleurs  de  M.  Paonetier.  La  palette  de*  eet 
habile  peintre  a  surtout  été  mise  en  relief  par  les  admirables  co- 
pies de  U.  Jacotot,  qui  ont  porté  si  haut  l'art  de  la  peinture  tî- 
trifiable.  Les  couleurs  rouges,  tirées  du  fer,  ont  principalement 
excité  mon  attention,  et  j*ai  cherché,  par  l'analyse ,  à  détermi- 
ner leur  composition  \  il  est  résulté  de  ces  recherches  que  le  looge 
orangé  est  rendu  plus  fixe  et  plus  vif  par  une  addition  à  Toxjde 
de  fer  on  d'oxyde  de  zinc  ou  d'alumine,  et  qoe  les  violets  de 
fer  doivent  leur  intensité  et  leur  nuance  bieufttre  à  TintroductioD 
d'une  petite  quantité  d'oxyde  de  manganèse. 

Les  couleurs  de  M.  Pannetier,  tirées  du  fer,  sont  surtout  re- 
marquables par  leur  parfaite  fusion.  L'analyse  m*a  bit  reeoa- 


ir 

Mitre  que,  le 
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ire  que,  les  quaDiités  d'oxyde  de  plamb  et  de  &able  restaut  ce 
fju'eileâ  soDl  Uaûs  les  couleurs  faites  avec  les  dosages  indiqués 
p.  574,  une  quantité  de  l'oxyde  dans  les  secondes  est  remplacée 
l|am  les  premières  par  s^on  poids  de  borax ^  on  se  rend  îinmé- 
l^atement  compte  de  Tinfluence  de  cette  substitution  sut  Ja  fa<- 
Ipllte  fondante  de  la  couleur. 

La  différence  qui  existe  entre  les  deux  sënes  de  couleurs  peut 
1^0  traduite  d'une  manière  plus  simple  encoie.  Dans  les  couleurs 
de  M.  Pannetier,  le  fondant  se  compose  de  sable  i ,  borax  |  et 
fmne  orange  3,  composé  plus  fusible  que  catui  dans  lequel  il 
D'entre  que  borax  {.  Dans  ces  mêmes  couleurs,  on  trouve  pour 
1  d'oxyde  colorant  A  de  fondant  î  tandis  que  dans  les  autres  cou- 
leurs on  trouve,  pour  1  d'oxyde  colorant ,  seulement  3  de  fon- 
dât; double  moditication  qui  augmente  la  fusibilité  de  la  cou- 
lettr« 

l*ai  cherché  pourquoi  deux  rouges  différaient  d*éc1àt,  la  pureté 
chimique  étant  la  même.  Je  crois  qu'on  acceptera  rexplicatiou 
que  j'ai  proposée-,  la  voici  : 

La  différence  de  nuance  qu'acquiert  Foxyde  de  fer  pur  dépend 
de  la  température  à  laquelle  ou  l'a  porté.  Toutes  les  nuances  ne 
sa  maintiennent  pas  à  la  même  hauteur  ;  plus  la  température  est 
élevée,  plus  le  Ion  est  vigoureux;  od  sait  que  toutes  les  couleurs 
que  prend  foxyde  de  fer  varient  de  rorangé  au  violet,  c'est-à- 
dire  qu'elle  peuvent  se  décomposer  en  jaune  rouge  et  bleu, 
'couleurs  simples  qui  donnent  du  gris  plus  ou  moins  foncéj  sui- 
vant r intensité  des  trois  couleurs  élémentaires.  Plus  la  tempéra- 
rature  est  basse,  plus  il  reste  de  jaune;  plus  elle  est  élevée^  plus 
il  s'ajoute  de  bleu, 

11  me  parait  évident,  d'après  cela,  que  la  couleur  sera  d'au^ 
tant  plus  pure  que  Toxyde  qui  fa  produit  sera  formé  de  molécules 
identiques  par  la  moditication  qu'elles  auront  reçue  d'une  même 
température.  La  nuance  sera  dune  d'une  pureté  parfaite  si  toutes 
les  molécules  ont  reçu  la  température  nécessaire  pour  la  déve- 
lopper, si  aucune  n'a  reçu  un  coup  de  feu  capable  de  la  modi^ 
fier,  ou  trop  faible  qui  laisserait  du  jaune,  ou  trop  violent  qui 
augmenterait  la  dose  du  bieu. 

La  jtour  éa  maig  doit  donc  con&tsier  à  ne  composer  ia  couleur 


I 


786  MOTtft  n  àBMTIOMS. 

que  de  perticiiled  d'oiyde  Rynni  nibi  lu  même  tempérttaie.  Oi 
parvient  à  ce  résultai  en  n'opérant  à  la  fois  que  sar  de  pelila 
quantités  et  en  agitant  constamment  h  masse.  On  arrête  le  fn 
quand  la  température  a  été  maintenue  pendant  un  temps  mi- 
sant*, on  essaye  toutes  les  préparations  successives,  et  oo  oe 
réunit  que  celles  qui ,  au  point  de  vue  de  la  nuance ,  offrent  on 
résultat  identique,  celles  qui  affectent  la  vue  de  ia  même  rosoièfe; 
et  c'est  id  qu*un  œil  bien  exercé,  bien  sensible,  est  de  première 
nécessité;  c'est  ici  que  des  études  artistiques,  même  sérieoses, 
deviennent  le  complément  indispensable  de  la  science  da  chi- 
miste; aussi ,  H.  Pannetier  qui,  depuis  longtemps  et  avec  sucrés, 
s*était  occupé  de  peinture  devait*il  faire  parvenir  cette  fabria- 
tion  à  une  perfection  inconnue  jusqu'à  lui. 


XllI. 

Du  bien  en  §[nnd  f eo  dit  irros  bien  de 

(Tome  II,  |»gt  587,  Ugne  S4.) 

Depuis  1846  j'ai  constammenl  fait  le  gros  bleu  avec  Toxyde't 
cobalt  venant  de  Birmingham  ^  en  raison  de  la  pureté  de  cet 
oxyde  et  de  sa  puissance  colorante,  il  a  fallu  modifier  le  dosage 
de  la  couverte.  Je  prends  : 

Oxyde  de  cobtlu u 

Couîerte  ou  pesmaUie.    .    .    .     8S 

laa 

Le  bleu ,  préparé  comme  il  est  dit  page  S87,  est  très-flenrii 
bien  vitreux,  et  n*a  donné  que  très-rarement  ces  espèces  de  u- 
dies  géodiques  cristallisées  et  rosâtres  que  présentaient  assez  fré- 
quemment les  bleus  provenant  des  oxydes  de  cobalt  préparé  ai 
laboratoire  de  Sèvres.  On  n'a  pas  remarqué  que  ces  fonds  aîott, 
plus  que  les  autres,  tendance  à  grésiller. 

Il  convient  d'éviter,  quand  on  fritte  le  mélange  de  pegmatilt 
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it  d'oxyde  dt  cobalt,  de  fondre  à  ane  chaleur  trop  iaieme^  le 
»lea  détient  alortcoart,  c'est-à-dire  d'un  emploi  difieile. 


XIV. 


De  rarffentore  ear  poroébdne. 

(Tome  Ut  page  OOO»  ligne  S7«) 

11  existe  maintenant  dans  le  commerce,  surtout  dans  le  com- 
merce de  Paris,  des  pièces  de  porcelaine  dure  dont  la  principale 
décoration  consiste  dans  des  ornements  et  des  fonds  comme  guil- 
loches  d'argent  mat.  Ce  mat  métallique,  d'un  beau  blanc  relevé 
par  des  ornements  en  bleu  ou  en  toute  autre  couleur  éclatante 
qui  l'accompagne  ou  l'entoure,  produit  sur  rœil  un  effet  très- 
agréable  et  offre  à  la  première  vue  comme  un  éclat  de  nacre  pâle, 
oVst-à-dire  qui  ne  projette  aucune  couleur  irisée.  Cet  argent 
préparé  par  BI.  Rousseau,  de  Paris,  peut  fournir  an  bruni  à 
Taffet  très-distinct  et  très-riche,  jouissant  de  Tavantage  précieux 
de  pouvoir  résister  à  l'action  de  Tacide  sulfhydrique  contenu 
dans  Tair. 

La  résistance  à  faction  délétère  des  émanations  hydroiulfuréee 
les  plus  fortes  tient  à  la  superposition  d'une  légère  couche  d'or, 
ainsi  que  H.  Broogniart  Ta  fait  connaître  (Bulletin  de  la  Société 
d'encouragement,  46*  année,  p.  76).  On  étend  au  pinceau  une 
couche  très-mince  d'or  sur  l'argent  dont  la  pièce  est  recouverte 
avant  de  passer  au  feu  de  moufle ,  puis  à  l'aide  d'une  cha* 
leur  d'un  rouge  cerise  on  fait  fondre  le  peu  de  fondant  qui  fixe 
ces  deux  métaux  sur  la  porcelaine. 

Le  Buecès  complet  de  cette  argenture  dépend  de  l'halnlelé 
pratique  de  l'artiste  et  de  plusieurs  précautions  empiriques  dont 
voici  les  principales  :  L'argent  doit  être  dissous  dans  un  acide 
étendu  de  l>eaucoup  d'eau ,  précipité  lentement  par  le  cuivre  et 
complètement  lavé:  il  faut  que  cet  argent,  mis  sur  le  blanc  de 
k  porcelaine  ou  sur  un  fond  de  couleur  dure  ne  contenant 
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aucune  couleur  tirée  de  Tor,  soit  pkcé  épais  et  visqueux,  qilm 
le  laisse  vingt-quatre  heures  dans  cet  état  avant  d^y  mettn  k 
légère  couche  d'or  dissous  dont  on  doit  le  couvrir,  eolln  fi 
le  tout  soit  cuit  à  un  feu  modéré. 


XV. 


DO  ta  doniro  sur  poroétalne. 

(Tome  n,  liage  eo),  ligne  83  ) 

Le  procédé  de  dorure  généralement  employé  à  Paris  consisk 
à  mêler  à  Tor  précipité  par  le  protonitrate  de  mercure  unepeAi 
quantité  d'oxyde  de  bismuth  qui  sert  de  fondant  et  qui  peiatf 
au  métal  de  se  fixer  au  moyen  du  feu  sur  la  surGsce  de  la  pof» 
laine.  L'or  s'applique  en  couches  excessivement  minces,  en  sorti 
que  celte  dorure  est  peu  coûteuse,  mais  elle  a  très-peu  deid* 
dite  et  ne  résiste  pas  à  l'usage. 

Plusieurs  procédés  ont  été  proposés  pour  rendre  la  donut 
plus  durable  sans  en  augmenter  beaucoup  le  prix.  M.  Rousses 
pose  une  première  couche  de  platine  mêlé  de  fondant  qa'il  n- 
couvre  d'une  couche  très-miuce  d'or  métallique.  Ce  procédé 
donne  une  dorure  solide,  mais  qui  à  l'usage  ne  consenre  ptf 
une  belle  teinte,  la  couleur  de  l'or  étant  modifiée  par  cdle<li 
platine  que  l'usure  fait  apparaître. 

Le  procédé  de  M.  Grenon  consiste  dans  l'application  succe- 
sive  de  deux  couches  d'or  chacune  avec  un  fondant  particoliff 
et  dans  des  proportions  différentes.  La  première  couche  est  cait 
à  une  température  élevée;  on  la  polit  avec  du  grès,  puis  a 
applique  par-dessus  une  couche  mince  d'or  au  mercure,  préputt 
et  cuite  comme  à  l'ordinaire.  Cette  dorure  se  brunit  avec  6» 
lité  et  prend  un  bel  éclat.  Des  expériences  faites  à  Sèvres  oi 
permis  de  constater  qu'elle  résistait  à  des  frottements  par  d0 
corps  durs  qui  altèrent  profondément  la  dorure  ordinaire. 

La  dorure  de  M.  Grenon  emploie  0)^,425  d*or  par  douiaifl^ 


miettes  à  tilet  d'une  ligne  de  largeur,  ie  prix  des  assiettes  en 
B^xgmenté  de  6  fr.  par  douzaine.  La  dorure  de  Paris  eniploie 
^^ment  0,212  par  douzaine  d'assiettes^  elle  se  paye  4  fr. 
■^  élévation  du  prix  de  la  dorure  de  M.  Grenonest  donc  justi- 
ir  la  grande  quantité  d'or  employée  et  par  les  doubles  frais 
•^)sage  et  de  cuisson. 


XVI. 

De  l'or  en  c<Miiillle  on  an  miel. 

(Tome  II,  page  603,  ligne  18.) 

On  a  fait  dans  la  dorure  de  la  porcelaine  tendre  ancienne  de 
un  très-grand  usage  de  Tor  dit  en  coquille.  Lorsqu'il  est 
■--^'éparé  avec  de  l'or  qui  ne  contient  aucun  alliage  ou  qui  renferme 
=^  "Nullement  quelques  millièmes  d'argent,   on  a  de  la  dorure 

^^fcche  et  très-éclatante. 
^  Le  dissolvant  de  Ter  en  coquille  est  souvent  de  l'eau  miellée 
-i^n  de  la  gomme.  I..e  miel  a  deux  inconvénients  assez  graves: 
:uM  attire  les  mouches,  qui  avec  leurs  pattes  retendent  partout, 
,  ;%iilèvent  la  finesse  des  détails  et  font  disparaître  l'assurance 
:v^)e  la  touche  du  doreur  ;  en  second  lieu,  il  est  fermentescible, 
3  %l  les  gaz  qui  se  développent  dans  l'acte  de  la  fermentation  sou- 
lèvent l'or  et  s'opposent  à  son  adhérence  avec  la  porcelaine. 
»  La  gomme  a  moins  d'inconvénients,  mais  elle  doit  être  em- 
ployëe  très-fluide  et  très-prudemment. 

Dans  tous  les  cas,  qu'on  fasse  usage  de  gomme  ou  de  mieU  il 

fànt  n'appliquer  la  dorure  que  sur  des  parties  entièrement  dé* 

,^  ponillées  de  corps  gras.  L'or  se  lève  par  écailles  et  ne  tient  nuUe- 

^^    snent.  l'ai  fait  une  bonne  composition  pour  délayer  l'or  en  ajou- 

^,     tant  au  mordant  de  frère  Hippolyte,  tome  H,  p.  616,  un  peu 

de  gomme  arabique  dissoute;  on  la  nomme  mucilage  pour  for. 

Pour  faire  la  dorure  des  imitations  du  vieux  Sèvres^  on  pré** 

pare  de  l'or  en  coquille  avec  un  métal  allié  par  une  fonte  préa« 


740  N0TB8  ET  ADDITIONS. 

labié  de  quelque»  millièmes  de  cuivre.  L'or  pendant  le  b» 
nage  et  le  broyage  conserve  le  cuivre  qui  sons  Tinfluenoe  difai 
s'oxyde  et  communique  à  la  dorure  un  aspect  terne  qse  hi 
amateurs  attribuent  à  la  vétusté  de  la  pièce. 


XVII. 
De  la  peinture  en  Mea  sons  ooaverte. 

(Tome  n,  page  633,  ligne  0.) 

Un  grand  nombre  de  pièces  de  porcelaine  de  la  Chine  ont  a 
caractère  d'originalité  très-grande,  qu'elles  doivent  au  moè 
d'ornements  bleus  sous  émail  dont  elles  sont  chargées.  On  i  M 
récemment  appliqué  sur  la  porcelaine  de  Sèvres  ce  geon  à 
décoration ,  et  la  dernière  exposition  à  Paris  des  manuGieton 
nationales,  celle  des  mâmes  établissements  à  Hyde-Park^àL» 
dres,  en  1851  ,  ont  offert  des  pièces  remarquables^  d'uncb 
tout  nouveau  et  très-harmonieux  :  elles  étaient  dues  aux  tikiH 
de  MM.  Fragonard  et  F.  Régnier. 

La  peinture  en  bleu  sous  couverte  est  faite  à  la  Chine  sv 
pâte  non  crue,  avec  un  oxyde  de  manganèse  impur  cobiltifên. 
ainsi  que  je  raidit,  p.  711.  On  ne  peut  concevoir  aucun  doatt 
à  cet  égard ,  ni  d'après  le  texte  du  père  Ly  qui  accompifDÛt 
l'envoi  des  échantillons  ni  d'après  les  essais  et  Texamen  chimi- 
que que  nous  avons  faits,  M.  Ébelmen  et  moi,  du  îhsing-k^ 
liao.  Quant  à  l'état  sous  lequel  est  la  pâte  au  moment  de  la  àt 
coration,  il  est  évident  que-la  porcelaine  est  crue,  pnisqa'â 
retrouve  l'ornementation ,  filets  et  ornements,  sous  des  coUagii 
opérés  avec  la  barbotine  (anses  et  becs  de  théières ,  etc.). 

A  Sèvres ,  les  peintures  de  ce  genre ,  exécutées  jusqu'à  ce  joar, 
l'ont  été  sur  la  porcelaine  dégourdie,  c'est-à-dire  poreuse  il 
absorbante.  Pour  obvier  à  la  porosité  et  la  détruire,  on  appliq^ 
au  pinceau,  sur  la  partie  qu'on  veut  décorer,  une  couche  mroof 
de  vernis,  et  Ton  bit  sécher.  Il  fisut  que  le  vernis  soit  très-miosi 
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pour  que  sa  destraction  par  lo  feu  n'entratne  pas  le  let>age  de  la 
peinture  soit  avant,  soit  pendant  la  mise  en  couverte.  On  peint 
sur  cette  couche  de  vernis  avec  assez  de  focilité  pour  faire  les 
peintures  les  plus  délicates  et  les  plus  soignées.  On  se  sert  comme 
matière  colorante  bleue  d'un  mélange  à  parties  égales  d'oxyde 
de  cobalt  anglais,  indiqué  page  723,  et  de  sable  quartxeux.  On  le 
broie  finement  sur  une  glace  et  on  l'emploie  comme  les  autres 
couleurs.  Quand  la  peinture  est  terminée ,  on  la  laisse  sécher  ; 
puis  on  la  passe  à  la  moufOe  pour  détruire  le  vernis  qui  empê- 
cherait la  couverte  de  prendre  également  sur  toute  la  pièce.  La 
pièce  doit  être  cuite  dans  le  four  au  grand  feu«  bien  encastée  dans 
de  bonnes  cazettes  avec  toutes  les  porcelaines  à  cuire.  Dans  ces 
conditions,  la  peinture  qui  était  noire  entre  les  mains  de  Tartiste, 
tort  du  four  d'un  bleu  très-agréable,  uniformément  glacé. 

Comparés  aux  bleus  de  même  sorte  appliqués  sur  les  porce- 
hiines  de  la  Chine,  nos  bleus  sont  plus  pâles  et  moins  nets  j 
plus  nuageux.  On  peut  attribuer  cet  effet  à  la  double  circon- 
•tance  de  la  cuisson  moins  développée  qu'exige  pour  être  culte 
la  porcelaine  de  la  Chine  et  de  la  nature  particulière  de  la  com- 
binaison dans  laquelle  est  engagé  Toxydo  du  minerai  de  cobalt 
que  les  Chinois  nomment  thêing^hoa^iao. 

Des  spécimens  intéressants  de  la  fabrication  de  M.  Haidhiger 
d*Elbogen,  exposés  à  Ixindres  en  1851,  ont  démontré  qu'il  était 
possible  de  tirer  un  parti  très-avantsgeux  de  la  décoration  en 
bleu  sous  couverte  et  d'obtenir  des  effets  plus  nouveaux.  La 
Musée  céramique  de  Sèvres  a  fait  l'acquisition  de  plusieurs  pièces 
de  cette  fabrique,  bien  réussies,  présentant  des  dessins  bleui 
avivés,  çà  et  là,  par  de  la  dorure  et  des  couleurs  de  moufle. 


XVIII. 


Rapport  da  ëury  de  Londres  sur  la  llaiivfaotiire 
deBèvree. 

Je  termine  ces  notes  en  donnant  la  traduction  du  rapport  de 
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la  commission  royale  anglaise ,  à  roccasion  de  rE«xpositi(m  uni- 
verselle des  produits  de  Tindustrie,  en  1851. 

I^  haute  récompense  accordée  à  la  Manafacture  de  Sèvres  « 
me  parait  pas  pouvoir  être  séparée  de  la  mémoire  de  rillastn 
auteur  du  Traité  des  arts  céramiques ,  de  Tbomme  éminent  qui 
pendant  quarante-sept  ans  a  dirigé  cet  établissement. 
Voici  comment  s'exprime  le  Rapport  anglais  : 

« Pour  la  France,  les  jurés  constatent  hautement 

»  qu'ils  ont  h  l'unanimité  décerné  la  première  place  à  la  llanih 
»  bcture  de  Sèvres,  et  qu'ils  ont  réclamé  pour  ses  prodactioas 
»  une  grande  médaille.  Ils  doivent  cependant  expliquer  enoore 
»  que  le  point  de  vue  sous  lequel  elles  doivent  être  envisagées 
»  diffère  complètement  de  celui  sous  lequel  sont  considérés  les 
»  produits  de  l'industrie  manufocturière.  Leur  position  est  aai- 
»  logue  à  celle  des  objets  établis  dans  une  école  de  dessin  et,  dans 
)»  les  expositions  françaises,  il  ne  leur  a  jamais  été  permis  d'en- 
»  trer  en  concurrence  avec  les  produits  de  l'industrie  privée.  La 

>  Manufacture  de  Sèvres  n'a  pas  à  se  préoccuper  de  la  question  do 
»  bon  marché  ;  elle  est  entretenue  par  une  subvention  prise  sur 
»  les  fonds  publics,  et  la  balance  des  comptes,  quoique  les  prii 
»  soient  très-élevés,  est  loin  d'être  avantageuse,  puisqu'il  en  ré- 
»  suite  une  perte  annuelle  assez  considérable.  Les  articles  qu'elle 

>  fabrique  sont  en  général  purement  décoratifs.  Considérée 
»  comme  une  école  dont  le  but  est  non  de  suivre,  mais  de  guider 
»  le  goût  public,  c*est  un  établissement  dont  l'importance  peut  être 
»  grandement  appréciée.  Son  influence  s'est  étendue  sur  toute 
n  l'Europe ,  et  une  grande  partie  des  plus  belles  formes  et  des 
»  plus  riches  décorations  exposées  soit  par  l'Angleterre,  soit  par 
»  les  autres  nations,  dérivent,  ou  par  une  imitation  directe,  oa 
n  par  de  légères  modifications,  des  productions  de  la  vieille 
»  école  de  Sèvres.  Les  jurés  n'ont  pas  à  dire  si  les  objets  eiposos 
»  par  cette  manufacture ,  sous  le  double  rapport  de  la  variété  et 
»  de  la  beauté  des  produits,  sont  égaux  à  ceux  qui  sont  sortis  de 
»  ce  même  établissement  à  sa  première  période  et  qui  ont  con- 
w  tribué  le  plus  à  établir  sa  réputation  traditionnelle.  Mais  sans 
»  parler  de  la  simple  imitation  de  ses  formes  anciennes  ,  Sèvres 
«  produit  encore  des  pièces  d'une  texture  et  d'un  travail  admi- 
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<•  rables ,  remarquables  aussi  par  la  recherche  et  la  purelé  du 
%  goût,  tant  daos  la  forme  que  dans  la  décoration.  »  {Reporis 
^f  the  juriesy  p.  542.) 

Une  grande  partie  des  pièces  les  plus  remarquables  de  Texpo  - 
sition  de  la  Manufacture  de  Sèvres  dataient  de  l'époque  de 
M.  Brongniart;  elles  avaient  été  ou  entièrement  Unies  ou  du 
moins  commencées  sous  son  administration. 
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Purjgefape. 


—    ReiiTersoir,  moule,  forme  ou  m- 
tensile  à  dessécher. 


dlu^m. 

_ 

Caisson  en  biscuit. 

rglù^cr. 
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Lecuisear,  renfourneor. 

:gïù^ofen. 
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Faire  pourrir  la  pàte« 
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Bouillonnement,  cloche. 

i^txS>xafft. 
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Aiguille  à  percer  les  pipes. 

iip. 

Rouleau  de  lut. 

nùften  (nd^). 

Se  fendiller,  tressailler,  se  gercer* 

gflpein. 
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Brique. 

VOCJ^LLAtflE    AjîGLJIlS. 


EXPLICATION 

DE  QUELQUES  MOTS  A?fGLÂia 

RNrtOrif  BAS»  t'kmt  CÈBAJflQUB. 


BaUday  (Sa^w), 

—    Kom  général  des  arJriTc^s  à  Potem  *î 

De?onshire  et  du  Dorsetsbire. 

Blms&f$ 

^    Pelle  au  râteau  auï  rnèbnics. 

China  clay. 

—    Kaolin. 

China, 

—    Porcelaine. 

CQmiih  duy. 

-^    Argile  ou  kialin  rèsullâTit  de  U  àétm- 

^ 

position  du  granité  de  ConioiutU«s 

(  Comùhsîonê), 

Crtx^king-'Cla^- 

—    Argile. 

Crouch  ware. 

—    Espèce  de  Poterie  faite  k  Barslem  b 

1740,  aTec  largile  blaacbe  da  tff- 

rain  houiltett  de  Targile  duDevoo- 

shirc  ,  etc. 

Cullet 

—    Cassons  ou  tessons   du  Terre  nommé 

fliniglass. 

Delft  ware. 

•—    Faïence  hollandaise. 

Drab. 

—    Barbotine  ordinaire  k  lacruelle  on  aioQte 

Dry  bodies. 


Barthen  ware. 


très-peu  d'argile  ocrée  pour  terre  de 
pipe. 
Corps  secs.  C'est  la  pâte  des  grès-cé- 
rames,  sans  vernis. 

FaTence  fine.  Synonyme  de  celle  qa'oo 
appelle  terre  de  pipe. 


itoare. 
ted  drab. 


êen  ou  grotoan. 
m-glaMeé 
md  pitcher. 

^  êtone. 
er. 
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—  Kaolin  caillooteox,   pegmatite  altérée 
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^    Faïence  fine,  ornée  do  feuilles  d*an 
beau  vert. 

—  Tessons  de  grés  broyés,  ciment  de  grés. 


—  Faïence  fine  dure  ou  felspathique ,  sou- 

vent un  peu  translucide. 

—  Tour  k  toomasser. 


npê. 


mV  iicare. 
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7  sione. 

Grès  grossier. 

gaty  autrefois  Sagger. 
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rds. 
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Tessons,  fragments  de  Poterie  cassée. 

vings. 
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Tonrnassnres. 

yping. 

— 

Action  de  jeter  fortement  les  ballons  de 
pâte  contre  la  table. 

. 

— 

Barbotine. 

kiln. 

_ 

Four  à  raffermir  la  barbotine. 

making. 

— . 

Façonnage  de  la  barbotine. 

le  ware. 

■"" 

Poterie  commune  ou  plutôt  grès-cérame. 
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Réchauds tr.    1 

Renvf.rsoirs 1,    197-1 

Rëparage ir.    1 
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Ressuage  des  pâtes.  .  .    tr.    1 
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asc  grec) I,    &&6 

RE ,  instrument  pour 
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—  de  près. II,  84 
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—         chcx  les  anciens.     I,  19 

Tourbe  (  comme  combustible  ).  tr.  1 ,  224 
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